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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 2x1m Zusammenbau einer Kappe mit einem 
Ende eines AufiiahmebebSlters, eine ftir dieses Verfahren ausgebildete Kappe sowie einen 
Au&abmebehMlter imd eine daraus gebildete Au&ahmeeimichtung , vac dies in den An- 
sprUchen 1, 9, 26 und 77 beschrieben wird. DarQber binaus beziefat sich die Erfindung aber 
auch auf einen Anfiaahmebehalter zum Einsetzen einer Trennvonichtung in dessen Innen- 
raum, vvie dies ini Oberbergiiff des Anspruches 58 beschrieben ist 

Verschiedene Anfnahmeeinrichtungen, welche aus einem Aufiialimebehalter und eine da- 
mit kuppelbare Verschlussvorrichtung beschreiben, sind aus der EP 867 678 Bl, EP 1 174 
084 Bl, EP 1 174 085 Bl sowie der US 6,017,317 Al bekannt gewoiden. Dabei ist zwi- 
schen der Verschliissvonichtung, insbesondere der Kappe, und dem zu verschliefienden 
Ende des AufiiahmebehShers eine Kupplungsvorrichtung in Fonn einer Grewindeanord- 
wmg beschrieben, wobei die Oewindeanordnung im Bereich des Aufiiahmebehaiters iiber 
den Umfang verteilt angeordnete Gewindesegmente aufweist, welche jeweils in Umfangs- 
richtung voneinander distanziert angeordnet sind. Im Bereich der Innenseite der Kappe ist 
die aus mehreren Lagen zusammengesetzte Dichtungsvorrichtung angeordnet, welche aus 
einer wiederverschliefibaren Schicht, einer zwischen dieser imd einem Oassperrelement 
angeordneten Verbindungslage sowie eine weitere Verbindungslage zwischen dem Oas- 
sperrelement und dem Aujfiiahmebehalter umfasst Zusfttzlich ist das wiederverschlieflbare 
Element mittels eines HeiBschmelzklebers in der Kappe eingeldebt. Dabei ist die Verbin- 
dimgs- bzw. Haltekraft der weiteren Verbindungslage zwischen dem Oassperrelement imd 
dem Au&ahmebehaiter geringer, als die Verbindungskraft des zwischen dem wiederver- 
sctdieBbaren Element und der Kappe angeordneten Heifischmelzklebers. Ztir POhrung und 
Voipositionierung der BCappe in Bezug zu den GewindegSngen am AufhahmebehMlter sind 
innerhalb der Kappe Ftihrungsfortsatze angeordnet, welche in Umfangsrichtung gesehen 
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kilrzer ausgebildet sind, als der Spalt zwischen den einzelnen GewindegSngen, Der Ftige- 
vorgang der Kappe mit dem Axifcahmebehalter erfolgt dabei mittels einer Dreh- bzw. 
Schwenkbewegung, welche auf die Kappe aufgebracht wird. 

Andere Verschlussvorrichtungen der gleichen Amnelderin sind beispielsweise aus der EP 0 
915 737 Bl bekannt geworden, bei welcher das konisch ausgebildete Dichtelement im Bo- 
denbereich des Au&ahmebehalters eingesetzt und mittels einer in den ftufieren Umfajog des 
Aufiiah m ebehaiters eingreifenden Kappe vorgespannt gehalten ist um so eine ausreichende 
Dichtheit zu erzielen. Dabei erfolgt die Kupplung tlber einen reinen Schnappvorgang zwi- 
schen dem kappenahnlichen Verschlusselement und dem Auihahmebeh^ter. 

Eine weitere Verschlussvorrichtung der gleichen Amnelderin ist aus der EP 0 445 707 Bl 
bzw. US 5,294,01 1 A bekannt geworden, bei welcher zwischen der Kappe und dem Dicht- 
element eine Kupplungsvorrichtung angeordnet ist, welche im Bereich der Kappe durch 
tiber die innere Oberflache in Rlchtung auf die Langsachse vorragende Forts^tze imd einen 
den Dichtstopfen tiberragenden Ansatz gebildet ist» Zusatzlich ist zwischen dem flansch- 
formigen Ansatz des Dichtstopfens und dem vom Aufbahmebehalter entfemter angeord- 
neten Fortsatz der Kappe ein zus^tdicher Haltering vorgesehen. Zum Aufsetzen bzw. Auf- 
schrauben der Kappe auf den Aufiiahmebehalter ist an der Innenseite der Kappe sind Fiih- 
rungsstege bzw. Gewindegange angeordnet, welche mit Fiihrungsfortsatzen am Axifiiah- 
mebehalter zusanomenwirken. Dabei kann das Aufsetzen der Kappe mittels eines Auf- 
schraubvorganges, hervorgerufen durch eine relative Drehbewegung zwischen der Kappe 
imd dem AufiaahmebehSlter, bzw. einfachen Aufschieben der Kappe tlber die Fflhrungs- 
fortsatze am Au&ahmebehaiter erfolgen. 

SchlieBlich sind weitere Verschlussvorrichtungen der gleichen Amnelderin aus der EP 0 
419 490 Bl, US 5,275;299 A, US 5,'522,518 A sowie US 5,495,958 A bekannt geworden. 
Aus diesen Dokumenten ist einerseits eine Kupplungsvorrichtung zwischen der Kappe und 
dem Au&ahmebehalter sowie eine weitere Kupplungsvorrichtung zwischen der in der 
Kappe angeordneten Dichtungsvorrichtung und dieser beschrieben. Die Kupplungsvor- 
richtung zwischen der Kappe imd dem Aufiiahmebehfilter ist hier wiederum durch Fiih- 
rungsfortsatze im Bereich des Aufhahmebehalters und damit in Eingriff bringbare Rih- 
rungsstege, wie beispielsweise Gewindegange, an der Kappeninnenseite gebildet. Dabei 
erfolgt die Aufschraubbewegung soiange, bis dass die Kappe soweit ttber die offene Stim- 



N2003/07000 



seite des Aufioahmebehalters aufgebracht ist, sodass die Ftihrungsfortsatze des Aqfiiahme- 
behalters in dem Freirairai zwischen dem Ende des Ftlhningsstegs bzw. Gewindeganges 
imd der Stimwand der Kappe verbracht sind. Dadijrch ist ein freies Drehen der Kappe re- 
lativ zum Aufiiahmebehalter mSglich^ ohne dass ein Eingriff der Kupplungsvorrichtung 
vorliegt. Auch hier konnte wiederum das Aufsetzen der Kappe durch einen Aufechraub- 
vorgang bzw. ein Oberschieben der Kappe mit dem daran angeordneten Ftlhrungssteg iiber 
den Oder die F^hrungsfortsatze am Auihahmebehalter erfolgen. Dies ist durch die Elasti- 
zitat der Kappe m5glich. 

Aus der EP 0 7S3 741 Al ist eine Aufhahmeeinrichtung mit einem Aufiiahmebehalter be- 
kannt geworden, der zwei in einer L9ngsachse voneinander distanzierte Enden aufweist, 
von denen zumindest eines mit einer OfiBaung ausgebildet ist Die Innenabmessung des 
An&ahmebehdlters im Bereich des ersten offenen Endes in der senkrecht zur Lfingsachse 
ausgerichteten Ebene ist gr&fier der inneren Abmessung im Bereich des weiteren Endes in 
der dazu parallel ausgerichteten Ebene in der gleichen Raumrichtung. Welters ist in das 
ofTene Ende ein lingfdrmiger Bauteil eingesetzt, welcher die offene Stimseite des Auf- 
nahmebeh&lters mit einem Bund abdeckt und ein zylindrischer Wandteil in den Izmenraum 
des Auftiahmebehaiters zumindest bereichsweise hineinragt. Der ringf5rmige Bauteil weist 
im Anschluss an den zylinderfi^rmigen Wandteil einen Absatz imd damit verbunden eine 
Querschnittserweiterung auf, an welcher sich das elastische Dichtelement der Tmmvor- 
richtung in der Ausgangsstellung absttitzt. Im Zentrum weist die Trennvorrichtxmg eine 
Ausnehmung auf, welche mit einer dtbmen Deckplatte im Bereich des oberen Endes des 
Au&ahmebehMlters verschlbssen ist. Das Zusammenftlgen der einzehien Bauteile, insbe- 
sondere das Einsetzen der Trennvorrichtung, erfolgt in einer Vakuimikammer, da nach 
dem Einsetzen der Trennvorrichtung ohne Beschadigimg dieser ein Zugang in den Innen- 
raum nicht mehr mdglich ist. Zusatzlich wird noch am bundfbrmigen Ansatz des ringfor- 
migen Bauteils noch eine Folic aufgeklebt sowie eine Kappe angebracht. Die BefUUimg 
des Innenraumes erfolgt mittels eines Durchstechens der diinnen Deckplatte der Trennvor- 
richtung, der dISnhen Folic sowie gegebenenfalls der Kappe. Durch diesen Befilllvorgang 
wird im fonenratmi das Vakuum abgebaut, wodurch auch Luft mit in den Innenravim ein- 
gesaugt wird. Anschliefiend daran erfolgt der Zentrifugiervorgang, bei welchem die Trenn- 
vorrichtung aus dem ringf^rmigen Bauteil in Richtung des verschlossenen Endes heraus- 
tritt imd mit seinem Dichtelement welters an der inneren Oberflache des Aufiiahmebehal- 
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ters zur Anlage kommt Die Sinkgeschwindigkeit im Gemisch bzw. den bereits getrennten 
Bestandteilen wird durch die Anpresskraft des elastischen Dichtelementes an der inneren 
Oberflache bestinunt. Durch die Wahl der Dichte der gesamten Trennvorrichtung in bezug 
auf die zu trennenden Bestandteiie des Gemisches erfolgt ein Aufschwimmen derselben an 
der Trennflache zwischen den beiden eine unterschiedliche Dichte aufweisenden Medien. 
Ein Durchtritt des leichteren Mediums wMhrend des Zentrifugiervorganges ist zwischen der 
inneren Oberflache des Aufeahmebehalters und dem elastischen Dichtelement mttgUch. 

Eine weitere Aufeahmeeinrichtung mit einer Trennvorrichtung ist aus der EP 1 005 910 
A2 bekannt geworden, welche einen zylinderfiinnig ausgebUdeten Aufiiahniebehalter mit 
nahezu konstantem inneren Durchmesser aufweist Am offenen Ende des Aufeahmebe- 
halters ist eine duichstechbare Verschhissvoirichtung angeordnet, an welcher auch in der 
AusgangssteUung die Trennvorrichtung nahezu anliegend angeordnet ist. Diese Trennvor- 
richtung ist aus einem flexiblen rttckstellbaien Weikstoff gebildet, wobei am auBeren Um- 
fang der Trennvorrichtung eine Dichtvomchtung zur Abdichtung mit der inneren Oberfla- 
che des Aufeahmebehalters vorgesehen ist Zusatzlich ist im Innenraum noch ein defor- 
mierbares Element eingesetzt, welches A^^end der Beaufeohlagung mit der Zentrifiigal- 
kraft durch den vom Medium ausgeflbten Dnick an die Innenwand des auBeren Behalters 
gedrttckt wird und so zwischen der Treniivorrichtung xmd dem eingesetzten deformierten 
Einsatzteil ein DurchstrSmkanal gebUdet wird, welcher nach Wegnahme der Zentrifugal- 
kraft mit den an der Trennvorrichtung angeordneten Dichtelementen wieder eine dichtende 
Lage einnimmt. wodurch die voneinander separierten Medien voneinander getrennt blei- 
ben. 

Es ist bereits erne Aufeahmeeinrichtung fOr ein Gemisch von zumindest zwei Medien, ge- 
maB DE 195 13 453. Al. bekannt, wiche einen eprouvettenartigpn AufeahmebehSlter 
aufweist, der m einem offenen Stimendbereich mit einer Verschlussvorrichtung verschlos- 
sen und in dem eine Trennvorrichtung zum Abtrennen der unterschiedlichen Medien des 
Gemisches nach dem Trennen eingesetzt ist. Um zu verhindem. dass die nachfolgend nur 
mehr mit einem Medium inBerOhrung kommende StimflSche der Trennvorrichtung beim 
EinfWlen des Gemisches in den Innenraum des Behalters kontaminiert vrad, ist die Trenn- 
vorrichtung im Mittelbereich mit einer DurchgangsSffaung versehen, durch die das Ge- 
misch in den verbleibenden Innenraum des AufiiahmebehShers eingebracht werden kann. 
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Wahrend des nachfolgenden Trennvorgangs durch Zentrifugieren in herkdrnmlicher Weise 
mit einer radialen Zentrifugalkraft (rcf) von 1 .000 g bis 5.000 g - wobei g die Schwerkraft 
und 1 g ein Wert von 9,81 m/s^ ist - wird das eine axis dem Gemisch abgetrennte Medium 
durch den Durchhruch in der Trennvorrichtung in den zwischen der Dichtungsvorrichtung 
und der Trennvorrichtung befindlichen Bereich iiberfuhrt und sinkt in Folge dessen in 
Richtung des geschlossenen Endes des AufcahmebehMlters ab. Um zu verhindem, dass 
nach der Trennung dmch den Durchbruch das zwischen dem geschlossenen Ende und der 
Trennvorrichtung befindliche andere Medium sich mit dem davon abgetrennten Mediimi 
wieder vermischen kann, ist in einer der iiblichen verbleibenden Menge des anderen Medi- 
ums entsprechenden H6he ein sich m Richtung des geschlossenen Endes konusfbrmig er- 
weitemder Endanschlag vorgesehen, mit dem die Trennvorrichtung auf dem Endanschlag, 
der durch den Durchbruch hindurchdringt, aiiflauft Sobald der AuBendurchmesser des 
Endanschlages dem Innendurchmesser des Durchbruchs entspricht, verbleibt die Trennvor- 
richtung in dieser Position und es ist dadurch der Durchbruch mit dem Anschlag verschlos- 
sen und es kann kein Austausch oder keine nochmalige Vermischung der beiden Medien 
stattfinden. Nachteilig ist bei dieser AusfOhrungsvariante, dass ein Rohrchen mit emem 
innenliegenden Anschlag hergestellt warden muss und keine sichere Fimktion der Medi- 
umtreimung, bedingt durch den in der Trennvorrichtung angeordneten Durchbruch, sicher- 
gestellt werden kann. Welters ist ein nachtragliches Emsetzen der Trennvorrichtung in den 
Innenraum des AufiiahmebehMlters nur schwierig zu realisieren, 

Andere Aufiiahmeeinrichtungen fiir das Zentrifugieren zu trennender Gemische aus zu- 
mindest zwei unterschiedlichen Medien, bei welchen der Au&ahmebehaiter in beiden 
Stimendbereichen mit einer Verschlussvorrichtung verschlossen ist, sind aus der WO 
96/05770 Al bekannt. Im Inneren ist eine durch eine Dichtscheibe gebildete Trennvor- 
richtung angeordnet, die durch ein Gel gebildet ist. Wahrend des Zentrifugiervorgangs 
wandert dieser Gelkolben auf Grund seines spezifischen Gewichtes, welches haher ist als 
das spezifische Gewicht des Mediums mit dem geringeren spezifischen Gewicht und nie- 
derer ist ais das spezifische Gewicht des Mediums mit hoherem spezifischen Gewicht, auf 
Grund der auf ihn einwirkenden Fliehkrafte zwischen die zwei unterschiedlichen, vonein- 
ander getrennten Medien. In dieser positionierten Stellung kann damit eine Trennung des 
einen Mediums vom anderen Mediiun des Gemisches erfolgen. Nachteilig isthierbei, dass 
die Lagerdauer, bedingt durch die Trennvorrichtung aus Gel, in vielen FSUen fBr die nor- 
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male Einsatzdauer.nicht ausreicht 

Weitere Axifeahmeeinrichtimgen mit darin angeordneten Trennvorrichtungen, welche mit 
unterschiedlichsten Ventilanordmingen sowie Filterelementen gebildet sind, sind aus der 
EP 0 31 1 01 1 A2, der US 3,897,343 A, der US 3,897,340 A, US 4,202,769 A sowie der US 
3,897, 337 A bekannt gewoiden. 

Andere Aufiiahmeeinrichtungen mit darin befindlichen Tremivorrichtungen sind aus der 
EP 1 106 250 A2, EP 1 106 251 A2, EP 1 106 252 A2, EP 1 106 253 A2 und der EP 1 107 
002 A2 bekannt geworden, wobei die Trennvorrichtungen in den unterschiedlichsten Aus-^ 
fllhrungsformen ausgebildet sind und auf dem Prinzip der Verfonnbarkeit eines Bauteils 
der Trennvorrichtung wShrend dem Zentrifugiervorgang sowie der Dichteabstimmung 
2:wischen den zu trennenden Medien beruhen. 



Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugnmde, ein Verfahren zum Zusammenbau 
einer Kappe mit einem Ende eines Aufiiahmebehalters anzugeben, eine fiir dieses Verfah- 
ren geeignete K^pe sowie einen Aufdahmebehalter und eine mittels diesem Verfahren 
zusanmiengefiigte Au&ahmeeinrichtung zu schafifen, bei welchem der Zusanunenbau bzw. 
Fiigevorgang einfach und kostengunstig im Hinblick auf die dazu erforderiichen Montage- 
einrichtungen durchftlhrbar ist. Daruber hinaus soil aber auch ein Aufiiahmebehalter zur 
Bildung einer Aufiiahmeeinrichtung geschaffen werden, der im Zxisammenwirken mit ei- 
ner darin angeordneten Trennvorrichtung bereits den EinfUUvorgang erleichtert und so eine 
einwandfreie und dauerhafte Trennimg der zu separierenden Bestandteile des Gemisches 
bereits ab dem Beginn des EinfUllvorganges des Gemisches in den Innenraum der Auf- 
nahmeeinrichtung bis hin nach der erfolgten Zentrifugienmg ermoglicht. 

Die Aufgabe der iBrfindung wird durch ein Verfahren zum Zusanunenbau einer Kappe mit 
einem Ende eines AufiaahmebehSlters gemSfi den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen 
gel6st. Die sich aus der Merionalskombination des Kennzeichenteils dieses Anspruches 
ergebenden VorteUe liegen daiin, dass nur durch Aufbringen einer in Richtung der LSngs- 
achse des Au&ahmebehalters bzw. der Kappe gerichteten Druckkraft (F) im Zusammen- 
wirken der zwischen diesen Bauteilen der Baugruppe angeordneten Gewindeanordnimg 
diese axial wirkende Druckkraft (F) eine relative Schwenk bzw. Drehbewegung zwischen 
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diesen Bauteilen erzeugt und so der Axif- bzw. Einschraubvorgang dvirchgefUhrt wird. Da- 
durch koiinen ansonst notwendige Montageautomaten, welche die bisher daiUr erforderli- 
chen Dreh- bzw. Schwenkbewegungen durchftihren, eingespart werden. Dieses eifin- 
dungsgemaCe Verfahren fiUirt zu einer Kostens^ikving im Bereich der Montageautomaten, 
da hier nxir mehr eine einfach Lfingsbewegung mit entsprechender Rraftbeaufschlagung 
durchzuflihren ist. Welters ist eine Kostensenkung durch den geringeren Platzbedarf und 
durch die mit diesem Verfahren mSglichen kfirzeren Taktzeiten erzielbar. Darflber hinaus 
werden aber auch die Kosten fttr die anfallendeh Wartungsarbeiten bzw, Reparaturen durch 
den vereinfechten Fugevorgang herabgesetzt 

Weiters ist ein Vorgehen gemaB den in den AnsprQchen 2 bis 4 angegebenen Merkmalen 
vorteilhaft, weil dadurch die Handhabung fUr den Fiige- bzw. Montagevorgang der Auf- 
nahmeeinrichtung besser und einfacher durchzuflihren ist. Durch die vorbestimmte Halte- 
rung der Verschlussvorrichtung bzw. des Aufiiahmebehalters kann wahlweise der Auf- 
xiahmebehSlter und/oder die Verschlussvorrichtung in die relative Schwenk- bzw. Drehbe- 
wegung duxch die Aufbringung der vorbestimmbaren Druckkraft (F) verbracht werden, 
Darttber hinaus kann hier aber auch die Verschlussvorrichtung auf den Aufiiahmebehalter 
lose aufgesetzt, daran anschlieJJend der oder die Aufiiahmebehalter feststehend gehaltert 
und durch anschlieBendes Aufbringen der Druckkraft (F) die Verschlussvorrichtung in eine 
Drehbewegung relativ gegeniiber dem Aufiiahmebehalter verbracht werden, wodurch der 
Fiigevorgang durchgefiihrt und bei entsprechender Auswahl bis zum vollstandigen Auf- 
schrauben durchgefuhrt werden. Dadurch ist auch eine Mehrfachanordnung von zu ver- 
schraubenden Aufiiahmeeinrichtungen mdglich, wodurch bei geringem Maschinenaufwand 
zusatzlich noch eine einfache und rasche Montage durchfuhrbar ist. 

Eine weitere vorteilhafte Vorgehensweise ist im Anspruch 5 beschrieben, wodurch im Zu- 
sammenwirken der Kupplungsvorrichtung zwischen der K^>pe und dem Aufiiahmebehal- 
ter in Form der Gewindeanordnung eine eindeutige vorbestimmbare Aufschraubbewegung 
durchgefBhrt wird- Durch die Wahl der H6he der Druckkraft unci der Aufsetzgeschwindig- 
keit kann eine eindeutig vorbestimmbare Endposition zwischen den zu fttgenden Bauteilen 
erzieh werden. 

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante gemaB Anspruch 6 oder 7, weil dadurch je 
nach Beschichtung und gewBhltem Steigungswinkel der miteinander in Eingriff stehenden 
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Gewindegangen die benotigte Druckkraft zum Zusammenbau verringert bzw, herabgesetzt 
werden karni, wodurch ein sicherer und rascher Ftlgevorgang ermdglicht wird. Gleichfalls 
kann dadurch aber auch noch zusatzlich das Dichtverhalten zwischen dem Dichtstopfen 
und dem Aufiiahmebehalter beeinflusst werden. 

Schliefilich ist ein Vorgehen gemSfi den in Anspruch 8 angegebenen Merkmalen vorteil- 
haft, da so in einem Arbeitsgang eine hohe Anzahi von Aufiiahmeeinrichtungen fertigge- 
stellt werden kann, wodurch in kurzen Taktzeiten eine hohe StQckzahl an zusammenge- 
bauten Aufiiahmeeinrichtungen erzielbar ist Gleichfalls kann so auch mit geringem Platz- 
bedarf ftlr den gemeinsamen FQgevorgang das Auslangen gefunden werden. 

Diese Aufgabe der Erfind\mg wird aber auch eigenstandig durch die Merkmale des An- 
spruches 9 gelOst. Der sich durch die Merkmale des Keimzeichenteiles des Anspruches 9 
ergebende ttberraschende Vorteil liegt darin, dass durch die Wahl des Steigungswinkels im 
Zusammenwirken mit der aufzubringenden Druckkraft durch reine axiale Aufbringung der 
Druckkraft (F) der FOgevorgang zwischoi den zu monti^nden Bauteilen erfolgen kann« 
Bel der Wahl des Steigimgswinkels ist einerseits die Umsetzung der reinen axialen Druck- 
kraft in eine relative Dreh- bzw. Schwenkbewegung zwischen der Kappe und dem Auf- 
nahmebehSlter und andererseits die eindeutige Einsetzbewegung des Dichtstopfens in den 
Aufiiahmebeh&lter zu berUcksichtigen. Durch die exakte Auswahl kann somit auf einfache 
Art und Weise der Fftge- bzw. Aufschraubvorgang duirehgefOhrt werden. 

Durch die Ausbildung nach Anspruch 10 kaim gleichzeitig bei einer geringen Mat^alein- 
sparung auch der Aufschraubvorgang bzw. Ftlgevorgang erleichtert werden. 

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausftlhrungsform nach Anspruch 1 1 oder 12, well da- 
durch mit kOrzerem.Verschwenkwinkel ein vollstSndiger Axifechraub- bzw. Aufsetevor- 
gang der Kappe aiif den AufhahmebehWer erzielbar ist, Gleichfalls wird durch die mehr- 
gangige Gewindeanordnimg die ftbr den FUge- bzw. Aufschraubvorgang notwendige 
Druckkraft besser tiber den gesamten Um&ng der Kappe bzw. den Aufhahmebehalter ver- 
teilt und so eine gleichm^ige Belastung der zu fUgenden Bauteile ersaelt. 
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Vorteilhafl ist welters eine Ausbildung nach Anspruch 13, da dadurch ebeiifalls eine einfa- 
chere und besser Vorzentrierung der Kappe relativ zum Aufiiahmebeh^ter bereits am Be- 
ginn des FUgevorganges ermoglicht wird. 

EHurch die Aiisbildung nach Anspruch 14 oder IS ist es mdglich, dass dadxirch fiber die 
H5he des sich erstreckenden Gevdndeganges ein ausreichender Steigungswinkel erzielbar 
ist, der die auf die Kappe einwh-kende Druckkrail in eine Schwenk- bzw. Drehbewegung 
umsetzt 

Nach einer anderen Ausflihrungsvariante gemaB Anspruch 16 wird fiber den Umfang gese- 
hen eine efaifachere Herstellung und damit verbundene Entformung der Kappe aus dem 
Formwerkzeug ermoglicht 

Vorteilhafl ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 17, da dadurch je nach Wahl der 
Beschichtung, die Haft- imd/oder Gleitreibung zwischen den zu fUgenden Bauteilen ein- 
fach und vor allem ffir den Ffigevorgang sicher vorfaer bestimmbar ist. 

Durch die Weiterbildxmg nach Anspruch 18 ist es mOglich, die Beschichtung noch besser 
auf bevorzugt unterschiedliche, miteinander in Eingriff stehende Werkstoffe abzustimmen, 
damit den Reibungskoeffizienten weiter herabzusetzen und so den Ffigevorgang noch zu 
erleichtem bzw. vereinfacheh. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 19, da so die reibungsmindemden 
Komponenten ortsgebunden innerhalb der Kappe vorrMtig gehalten werden xmd beispiels- 
weise erst bei dem ersten Ffigevorgang zum Einsatz .gelangen kdnnen. Dadurch ist eine 
vordejBnierte Platzieruhg ixmerhalb der Kappe an beliebigen Stellen mdglich. 

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 20 vmd erreicht, dass bereits in das gesamte Ma- 
terial bzw. den Werkstoff zur Bildung der Kappe die Gleitmittel bzw. ein Gleitmittelzusatz 
in entsprechender Verteilxmg zumindest fiber die gesamte innere OberflSche der Kappe 
eingelagert bzw. eingebracht ist, wodurch das Aufbringen einer zusStzlichen Beschichtung 
eingespart werden kann. 

Bei der Ausgestaltung nach Ansproch 21 ist von Vorteil, dass durch die gewShlte geringe 
Oberfl^chenrauhigkeit zwischen den zusammenwirkenden Abschnitten der Gewindean- 



N2003/07000 



PC t-c- cpop <» r 

crc(> o ooo p 

ft p o <* e* p oofko o 

Aonno CO r *» 

- 10- 



ordndvmg zusfttzlich noch die Reibung und die damit verbundene aufzaibringende Drack- 
krafl (F) flir den Ftigevorgang herabgesetzt werden kaiin. 

Durch die WeiterbUdung nach Anspruch 22 wird erreicht, dass durch die Kupplungsvor- 
richtung die Dichtimgsvorrichtung eindeutig lagepodtioniert in der Kappe gehalten werden 
kann, wodurch ein gemeinsamer Fttgevorgang der K^pe mitsamt der Dichtungsvorrich- 
tung mit dem zm verschlieBenden Ende des AufiiahmebehMters in einem Arbeitsgang er- 
m5glichtwird. 

Vorteilhafl ist welters eine Ausbildving nach Anspruch 23, da dadnrch im Bereich der Kap- 
pe Telle der Kupplungsvorrichtung fur das Halten der Dichtungsvorrichtung innerhalb der- 
selben geschafifen werden, um so fur den Fiigevorgang sowie die nachfolgenden Handba- 
bungsvorgange im bestimmungsgemaBen Einsatz ein ungewolltes L6sen der Kappe von 
der Dichtungsvorrichtung zu verhindem. 

Durch die Ausbildung nach Anspruch 24 ist es moglich, eine noch wnkungsvollere Kupp- 
lung und damit verbunden festere Halterung zwischen der Dichtungsvorrichtung und der 
Kappe zu erzielen. Darttber hinaus kann bei Clberragen des Ansatzes der Dichtungsvor- 
richtung Ober den SuBeren Kappenmantel hinaus eine RoUsicherung, belspielsweise auf 
einer ebenen Unterlage, fUr die gesamte Aufcahmeeinrichtung in deren besthnmungsge- 
maBen Gebrauch geschafifen werden. 

SchHeBlich ist auch eine Ausbildung der Kappe gemMB den un Anspruch 25 angegebenen 
Merkmalen vorteilhaft, da dadurch einerseits die Handhabbarkeit der Verschlussvorrich- 
tung filr die Abnahme vom Aufioahmebehater yerbessert und andererseits die Abstatzung 
der gesamte Aufeahmeeumchtung in der Ablagepositlon auf einer Ablageflfiche verbessert 
wird. . ....... 

Diese Aufgabe der Erfindung wird aber auch eigenstandig durch die Merkmale des An- 
spruches 26 gelost. Der sich dtirch die Merkmale des Kennzeichenteiles des Anspruches 18 
ergebende iiberraschende Vorteil Uegt darin, dass durch die Wahl des Steigungswinkels 
bzw. der damit verbundenen Distanzierung des Gewindeanfangs bin zu dessen Gewin- 
deende in Richtung der LSngsachse gesehen eindeutig und vorherbestimmbar festgelegt ist 
und so der Ftigevorgang durch Aufbringung einer ausschlieBlichen Druckkraft in eine re- 
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lative Dreh- bzw. Schwenkbewegung zwischen den zu Aigenden Bauteilen umgesetzt bzw. 
umgewandelt wird. 

Gem^ Anspruch 27 wird fflr den Aufiiahmebehaiter ein Teil der GewindeanoFdnimg aiis- 
gebildet, wobei gleichzeitig bei einer geringen Materialeinsparung eine damit verbundene 
Oewichtseinspanmg etzielt sowie auch der Aufichratib- bzw. Ftigevorgang erleichtert 
werden kann. 

Dnrch die Ausbildung nach Anspruch 28 oder 29 kann mit kOrzerem Verschwenkwinkel 
ein vollstSndiger Axifschraub- bzw. Anfsetzvorgang der Kappe auf den Aufiiahmebehaiter 
erzielt werden. Gleichfalls wird durch die mehrgSngige Gewindeanordnung, die fUr den 
Fttge- bzw. Anfschraubvorgang notwendige Druckkraft, besser iiber den gesamten Umfang 
der Kappe bzw. den Aufiiahmebehaiter verteilt und so eine gleichmaBige Belastung der zu 
fUgenden Bauteile erzielt. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 30, da dadurch eine einfacheie und 
besser Vorzentrierung der K^pe relativ zum Aufiiahmebehaiter bereits am Beginn des 
Filg;evorganges ermdglicht wird. 

GemaB einer Ausbildung, wie in den AnsprUchen 3 1 bis 33 beschrieben, wird eine Gewin- 
deanordnung erreicht, bei welcher sich ttber den Umfang gesehen die einzelnen Gewinde- 
gange nur Uber einen Teilbereich des Umfanges erstrecken und zwischen den Gewinde- 
gangen ein vorbestimmbarer Spalt verbleibt. Aufgrund dieser Ausbildimg ist es moglich, 
die Formtrennebene des Werkzeuges zur Bildung der GewindegMnge entlang der selben 
anzuordnen und an den von einander distanzierten Stellen im Bereich des Spaltes die 
Formtrennebene durch die steigungsbedingte Versetzung der Gewindeenden bzw. Gewin- 
deanfange schrag verlaufend zwischen diesen anzuordnen. Dadurch wird ein einfacherer 
Werkzeugaufbau und eine damit verbundene einfachere OflfiiungsbewBgung erzielt. Durch 
die Mehrfachanbrdnung der Kavitfiten auf einem engeren Bauraum kdnnen zus^tzlich Pro- 
duktions- sowie Fertigungskosten fiir die W^rkzeuge eingespart werden. 

Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 34 oder 35 als vorteilhaA, well da- 
dxarch ein Verkanten bzw. Verklemmen wShrend des Fiigevorganges im Bereich der 
Kupplungsvorrichtang zwischen der Kappe und dem Aufiiahmebehaiter vermieden wird. 
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Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemaB Anspmch 36 wird ein gegenseitiges Ver- 
klemmen zwischen den einzelnen GewindegSngen wShrend des Aufsetz- bzw. Auf- 
schraubvorganges vermieden. 

Von VorteU ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 37, weU dadurch ohne eine ho- 
hen VoipositionieraiifWand die Kappe avif dem An&ahmebehalter aufeetzbar ist und an- 
scMieflend daran der Fttgevorgang bis bin zur Endposition einfach durchfthrbar ist 

Gemafi Anspruch 38 wird die in Verbindung mit der eingeleiteten Druckkiaft (F) umge- 
setzte relative Diehbewegung zusatzlich noch erleichtert. 

Bei der Ausbildung gemSB Anspruch 39 wird eine verbesserte Filhrung, insbesondere beim 
Abschraubvorgang der Kappe vom Aufiiahmebehalter CTzielt. 

MSglich sind aber auch Ausbildungen nach den AnsprUchen 40 bis 43, da dadurch die 
Umsetzung der Axialkaft in die Drehbewegung beim Aufschrauben erleichtert sowie das 
Zusanunenwirken mit der Gewindeanordnung in der Kappe verbessert wild. 

MOglich ist dabei auch eine AusbUdung nach Anspruch 44, da so behn Abschrauben der 
Kappe auch gleichzeitig der Dichtstopfen vollstandig aus dem Aufeahmebehalter entfemt 
ist. Darttbeihinaus wid das Handling beim Zusammenfligen nicht nachteiUg beeinflusst. 

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 45, da dadurch je nach Wahi der 
Beschichtung, die Haft- und/oder Gleitreibung zwischen den zufttgenden Bauteilen ein- 
fach und vor aUem filr den Ftigevorgang sicher vorher bestimmbar ist. 

Durch die WeiterbUdung nach Anspruch 46 ist es mSgUch, die Beschichtung noch besser 
auf bevorzugt unterschiedliche, miteinander in Bingriff stehende Werkstoflfe abzustimmen, 
damit (ten ReibungskoefBzienten weiter herabiusetzen uiid so den Ftlgevo^g noch zu 
erleichtem bzw. vereinfachen. 

Die Ausgestaltung nach Anspruch 47 ermogUcht eine weitere Herabsetzung des Reibungs- 
koeffizienten bereits vor dem Ftigevorgang, wodurch ein nachtragliches Aufbringen einer 
Beschichtung gegebenenfalls eingespart werden kann. 

Von Vorteil sind aber auch AusbUdungen nach den Ansprttchen 48 bis 53, da dadurch be- 
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reits in der Ausgangslage bzw. Ausgangsstellung der Trennvorrichtimg eine vordefinierte 
Rttckhaltekraft filr die in den Innenraiun einzusetzende Trennvorrichtung vor Beginn des 
Zentrifiigiervorganges und somit auch wShrend des BefliUvorganges sichergestellt weiden 
kann. 

Eine verbesserte Lagefixiefung der relativ zum Aufaahmebehaiter verlagerbaren Trennvor- 
richtung im Bereich der Arbeitsstellung Avird nut Vorteil gem^ der in den AnsprQchen 54 
bis 56 angegebenen Merkmale erzielt. Dabei kann die Trennvorrichtung mit ihrem dem 
weiteren Ende des Au&ahmebehalters zugewandten Endbereich oder aber auch mit der 
Dichtungsvorrichtung auf dieser vorzugsweise als Anschlagflache ausgebildeten Positio- 
niervorrichtung bei Erreichen der vorbestimmbaren Arbeitsstellung zur Anlage kommen, 
Damit ist eine Weiterbewegung und dainit verbunden eine m5gliche ungewtinschte Venni- 
schung in jedem Fall gesichert verhindert 

Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Anspruch 57, da durch die Wahl der 
GroBe der Verjtingung bzw. der Abnahme der inneren Querschnittsabmessung des Auf- 
nahmebehalters der vorbestimmbare Verstellweg der Trennvorrichtung bis hin zu seiner 
Arbeitsstellung, in welcher eine allseitige rundmn durchlaufende dichtende Abtrennung 
zwischen dem Innenraum, welcher zwischen der Trennvorrichtung und dem verschlosse- 
nen Ende bzw. der Trennvorrichtung und dem offenen Ende des AufcahmebehSlters ange- 
ordnet ist, ein&ch festlegbar ist* 

Die Aufgabe der Eifindimg kann aber auch eigenstdndig durch die Merkmale des Ansprii- 
ches 58 gelast werden. Der sich durch die Merkmale des Kennzeichenteils des Anspruches 
58 ergebende, tlberraschehde Vorteil liegt darin, dass durch das Vorsehen mindestens eines 
Durchstr5mkanals zwischen der Innenseite der Behalterwand des Aufiiahmebehalters und 
der einsetzbaren Trennvorrichtung eine Strdmungsverbindung zwischen den Teilabschnitt 
des Innenraums beidseits der einzusetzenden Trennvorrichtung, nMmlich zwischen der 
Trennvorrichtung xmd dem verschlossenen Ende des Aufiiahmebehalters und zwischen der 
Trennvoirichtung und dem durch die Verschlussvorrichtung verschlieUbaren Ende, ge- 
schaffen wird. Dadurch kaim nunmehr eine Aufiiahmeeinrichtung aus dem Aufiiahmebe- 
halter xmd der Verschlussvorrichtung mit einer darin eingesetzten Trennvorrichtimg ge- 
schaffen werden, welche es ermOglicht, bereits beim Einflillen wahrend des bestimmungs- 
gemMfien Gebrauches - wie beispielsweise der Blutentnahme - einerseits ein Hmdxurch- 
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stromen von Restluftmengen aus dem iinterhalb der Trennvorrichtung angeordneten Innen- 
raum in den oberhalb ausgebildeten Innenraum zu ermoglichen und andererseits auch ein 
Hindurchstr^men von Teilmengen des in den Innenraum einzufUllenden Outes durch die- 
sen Oder diese DxirchstrSmkanale zu ermoglichen. Dieses gegenlaufige Hindurchstromen 
kann durch den DurchstrOmkanal auch gleichzeitig erfolgen. Dadurch kann eine soge- 
nannte Umlagerung von Restluftmengen zwischen den beiden Abschnitten beidseits der 
Trennvorrichtung a\if einfache Art und Weise verfolgen um dadurch den Einfxillvorgang 
des aufzunehmenden Gutes, insbesondere Blut, zusatzlich noch zu erleichtem. 

Gemfifi Anspruch 59 vsird ein xninimaler Durchstr5mquerscbmtt festgelegt, welcher im 
Hinblick auf das einzufQllende Gut, im vorliegraden Fall Blut, eine ausreichende Grdfie 
bzw. einen entsprechenden Querschnitt aufWeist, der ein Verlegen des DurchstrOmkanals 
aufgrund der dem Blut innewohnenden Oberflachenspannimg bzw. der Dichte desseiben 
wShrend dem Einftlllvorgang verhindert. 

Bei der Ausbildung gemSB Anspruch 60 wird zumindest ein Durchstromkanal geschaffen, 
der ein ungehindertes Einsetzen der Trennvorrichtimg in den Innenraum in deren Aus- 
gangsstellimg ermoglicht, ohne dass dabei ein unbeabsichtigtes YerschUeBen desseiben 
damit verbunden ist. 

Bei der Ausbild\mg gemSfi Anspruch 61 vsdrd eine ausreichende Dichtigkeit der gesamten 
Aufiiahmeeinrichtung auch im Bereich des eingesetzten Dichtstopfens erzielt. 

Moglich ist dabei auch eine Ausbildimg nach Anspruch 62, da so auch in der Arbeit bzw. 
Trennstellung der Trennvorrichtung eine einwandfreie Abdichtung der beidseits der 
Treimvorrichtung angeordneten Teilraume des Innenraums gegeben ist. 

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 63, da dadurch in AbhSngigkeit von 
der gewMhlten Wandstarke der Behaiterwand auch im Bereich der Ausnehmung der Auf- 
nahmebeh^ter eine ausreichende Pemieabilitat au^eist, van so eine mOglichst lange La- 
gerdauer vor VCTwendimg und Binsatz zum bestinmiimgsgem^en Gebrauch zu gewShr- 
leisten. 

Es sind aber auch Ausbildungen, wie in den Ansprixchen 64 bis 66 beschrieben, moglich, 
da hier durch die Anordnung mehrere Ausnehmungen ein groBeres Durchstr6mvolumen 
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und bei entsprechender relativer Anordnung zueinander auch eine lageunabhSngige Ver- 
wendung w^end des Einiullyorganges ohne gesonderter Ausrichtung errndglicht wird. 

Von Vorteil sind aber auch Ausbildungen, wie in den Anspnichen 67 bis 71 gekennzeich- 
net, da so bei einem flachen bzw. gerundeten Obergang von der BasisflMche bin zur inne- 
ren Oberfl^he des Aufriahmebehalteris in jenem der offenen Stimseite zugewendeten bzw. 
nSher liegenden Bereich eine bessere Entfonnbarkeit Sir den An&ahmebehalter w^hrend 
der Herstellung emi5glicht wird. Entsprechend rund bzw. ebenfl^chig ausgebildete 
Begrenzungs- bzw. Obergangsfldchen bei Vermeidung von scharfen Kanten verbindert ein 
Platzen der Erythrozyten, wodurch ansonst nachfolgrade AnalysevorgSnge verMscht bzw, 
liberhaupt verbindert werden. Oleichfalls wird durch entsprechend Ansbildung und Anord- 
nung der BegrenzungsflMchen bzw. Obergangsflachen auch ein Anlagem von Blutzellen 
und damit eine Vermeidung von RiickstSnden im Bereich der Ausnehmungen verbindert. . 

Vorteilhaft sind aber auch Ausbiidungen gemaB der Ansprttche 72 und 73, da dadxjrch ei- 
nerseits eine zusStzliche Rtlckhaltevorrichtung bei gleichzeitiger Aiisbildung des oder der 
Durchstrotukanale im Zusammenwirken mit dem in den Aufoahmebehalter einzusetzenden 
Trenner erin(3glicht wird. Durch die parallele Anordnung wird noch zusatzlich ein geradli- 
niges Hindurchstrdmen einerseits der Restluftmengen und andererseits des einzufilllenden 
Gutes — insbesondere Blut geschaffen. 

M5glich ist dabei aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 74, da die zumindest be- 
reichsweise ausgebildete OberflSlchenstruktur ein Abperlen des einzufiillenden Outes auf 
der strukturierten Ob^fldche bewirkt, wobei die OberflOchenstruktur entweder in Wellen- 
form im Nanometer- bzw. Mikrometer-Bereich oder durch zus^tzlich im Material des Auf- 
nahmebeh^ters eingebettete bzw; eingelagerte Mikro- bzw. Nanopartikel geschaffen wird. 
Damit ist ein Anhaften und ein damit verbundenes VerfMlschen des nachtrHglichen Analy- 
sevorganges weitgehend unterbimden. 

Von Vorteil sind aber auch Ausbiidungen des Aufdahmebehalters, wie diese in den An- 
spruchen 75 imd 76 gekennzeichnet sind, da so in Kombination mit der entsprechenden 
Wahl des Steigungswinkels der Fugevorgang mit der Kappe durch Aufbringung einer aus- 
schliefilichen Druckkraft und Umwandlung derselben in eine relative Dreh- bzw. 
Schwenkbewegung zwischen den zu fiigenden Ba^uteilen erfolgt. 
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Die Aufgabe der Erfindung wird aber eigenstandig auch durch die Merkmale des Anspru- 
ches 77 gel6st. Die sich aus der Merkmalskombination des Kennzeichenteils dieses An- 
spruches ergebenden VorteUe liegen darin, dass durch die Kombination der Kappe mit dem 
Aufeahmebehalter der Fiigevorgang iind damit verbunden der Montageaufwand stark ver- 
einfacht werden kann, wodurch ansonst ttbliche Montageautomaten, die die relative Dreh- 
bzw. Schwenkbewegung zwischen den zu fugenden Bauteilen durchftlhren wttrden, einge- 
spart werden k5iinen. Gleichfalls werden aber auch die Taktzeiten erhoht und so ein hahe- 
rer AusstoB erzielt, wodurch zusStzlich noch Einsparungen erzielbar sind. 

SchUeBlich ist eine Ausbildung, wie im Anspruch 78 gekennzeichnet, von Vorteil, da so in 
bekannter Weise bei entsprechender Wahi des Unterdruckes ein Ansaugen des in den In- 
nenraum einzufflllenden Gutes, insbesondere Blut. wShrend dem Abnahmevorgang unter- 
sttttzt und so ansonst auftretehde Reibungsverluste ausgegUchen und in weiterer Folge ein 
ordnungsgemaBer BefiUlvorgang ermCglicht wird. 

Die Erfindung wird un nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus- 
fttlmingsbeispiele nSher erlSutert. 

eine erfindungsgemafi ausgebildeten Aufiiahmeeinrichtung, umfassend einen 
Aufiiahmebehalter mit vollstandig aufgesetzter Verschlussvonichtung, in An- 
sicht geschnitten und schematisch vereinfachter Darstellung; 

den Aufhahmebehalter und die Kappe mit entfemtem Dichtstopfen im Bereich 
einer Fertigungs- bzw. FOgeaniage in voneinander getrennter Stellung, in An- 
sicht, teilweise geschnitten und vereinfachter, schematischer Darstellung; 

eine erfindungsgemaBe Kappe in schaubildlich vereinfachter und geschnittener 
Darstellung; 

Fig. 4 die Kappe nach Fig. 3 in Ansicht geschnitten; 

Fig. 5 die Kappe nach den Fig. 3 und 4 in schaubildlich vereinfachter Darstellung; 



Es zeigen: 
Fig. 1 

Fig. 2 
Fig. 3 
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Fig. 6 einen erfindxingsgemaBen Aufiiahmebehalter in schaubildlich vereinfachter 
Darstellung; 

Fig. 7 einen Teilbereich des AufcahmebehSlters nach Fig. 6 in Ansicht imd schema- 
tisch vereinfachter Darstellung; 

Fig. 8 den Aufiiahmebehalter nach den Fig. 6 und 7 in Draufsicht auf das zu ver- 
schliefiende Ende; 

Fig. 9 einen Teilabschnitt des Auftiahmebehalters nach den Fig. 6 bis 8 im Bereich 
des Gewindeganges in Ansicht geschnitten und VCTgrSBerter, schemadsch ver- 
ein&chter Darstellung; 

Fig. 10 den Aufiiahmebehalter und die Kappe mit entfemtem Dichtstopfen im Bereich 
einer anderen Fertigungs- bzw. Ftlgeanlage in noch voneinander getrennter 
Stellimg, in Ansicht, teilweise geschnitten und vereinfachter, schematischer 
Darstellimg; 

Fig. 1 1 mehrere mdgliche und gegebenenfalls ffir sich eigenstandige Ausbfldungen des 
AufiiahmebehSlters mit einer zuslltzlichen in den Inneniaum einzusetzenden 
Trennvorrichtung, in Ansicht geschnitten und schematisch vereinfechter Dar- 
stellung; 

Fig. 12 einen Teilbereich einer weiteren moglichen Ausbildung des Aufiiahmebehal- 
ters, in schaubildlich vereinfachter Darstellung; 

Fig. 1 3 den Aufiiahmebehalter nach der Fig. 1 2 mit darin eingesetzter Trennvorrich- 
tung, in Ansicht geschnitten und schematisch vereinfachter Darstellung; 

Fig. 14 den Aufiiahmebehalter nach den Fig. 12 und 13 mit einer zusatzlichen Positio- 
niervorrichtung fur die Treimvorrichtimg, in Ansicht geschnitten und schema- 
tisch vereinfachter Darstellimg; 

Fig. 15 einen Teilbereich des Aufiiahmebehalters nach Fig. 13, jedoch ohne Trennvor- 
richtung, in Ansicht geschnitten und vereinfachter vergrCBerter Darstellung; 
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Fig. 1 6 einen anderen TeUbereich des Aufiaahmebehaiters im Bereich der Ausneh- 

mung, in Draufsicht geschnitten gemaB den Linien XVI - XVI in Fig. 14 sowie 
vereinfachter vergrOBerter Darstellimg; 

Fig. 17 eine weitere erfindungsgemfiBe Kappe mit segmentweise ausgebildeten Ge- 
windegfingen, in Ansicht geschnitten und vereinfechter vergrOBerter Darstel- 
lung; 

Fig. 1 8 einen anderen erfindungsgemaBen Aufhahmebehalter mit segmaitweise ausge- 
bildeten Gewindegtogen, in schaubildlich vereinfachter Darstellung; 

Fig. 19 eine weitere erfindungsgemSBe Kappe mit einer darin gehalterten Dichtungs- 
vorrichtung sowie emem schllrzenflJnnigen Fortsatz, in Ansicht geschnitten 

vmd vereinfachter vergrfiBerter Darstellung; 

Fig. 20 einen weiteren Teilbereich einer anderen Ausfthrungsfonn des Aufiiahmebe- 
haiters zur Ausbildung des Durchstr6nikanals, in Ansicht geschnitten und 
schematisch vereinfachter Darstellung. 

Einftihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschiiebenen AusfOhrungsformen 
gldche Telle mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen BauteUbezeichnungen versehen 
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaB 
auf gleiche Telle mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tiber- 
tragen werden k6nnen: Auch sind die in der Beschreibung gewflhlten Lageangaben, wie 
Z.B. oben, unten, seitUch usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur 
bezogen und sind bei einer Lagetoderuug sinngemSB auf die neue Lage zu ttbertragen. 
Welters kdnnen auch Einzeknerkmale oder Merionalskombinationen aus den gezeigten 
und bescWebenen unterscWediichen Ausfi^^ ftf sicK eigehstShdige, erfin- 

derische oder erfindungsgemfiBe LOsungen darstellen bzw. aber auch beliebig miteinander 
kombiniert werden. 

hi den Fig. 1 bis 9 ist eine Aufiiahmeeinrichtung 1 z.B. fdr ein Gemisch 2 aus zumindest 
zwei zueinander unterschiedUchen Bestandteilen bzw. Medien 3, 4, wie beispielsweise 
Korperfhissigkeiten, Gewebeteilen bzw. Gewebekulturen, graeigt. 
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Die Auihahmeeinrichtung 1 besteht aus einem in etwa zylinderformig ausgebildeten Auf- 
nahmebehalter 5 mit zwei voneinander distanzierten Enden 6, 7, wobei bei diesem AusfOh- 
nmgsbeispiel das Ende 6 offen ausgebildet und das Ende 7 dutch eine Stimwand 8 ver- 
schlossen ausgebildet ist. Das hier offene Ende 6 ist mit einer vereinfecht dargestellten 
Verschlussvorrichtung 9 bedarfsweise verschlieBbar und kann beispielsweise gemftB der 
EP 0 445 707 Bl, der EP 0 419 490 Bl, der US 5,275,299 A, der US 5,495,958 A sowie 
der US 5,522,5 1 8 A a\xsgebildet sein, wobei, um Wiederholungen 2x1 vermeiden, auf die 
Ofifenbarung ftir die Ausbildung der Kappe, der Dichtungsvorrichtung, des Gehauses bzw. 
Aufiiahmebehaiters, der Kupplungsvorrichtung zwischen der Kappe und der Dichtungsvor- 
richtung sowie der Kappe und dem Aufiiahmebehalter 5 und der Anordnung des Halterings 
Bezug genommen \md in die gegenstandliche Anmeldung iibemomnien wird In einen vom 
Aufiiahmebehalter 5 ximschlossenen Inhenraum 10 kann zusStzUch noch eine Trennvor- 
richtung eingesetzt sein, welche hier nicht nSher dargestellt ist. Das verfahrensmSBige 
Vorgehen fiir deh Zusammenbau bzw. die Montage zwischen der Verschlussvorrichtung 9 
und dem Aufiiahmebehaher 5 wird nachfolgend noch detaillierter beschrieben. Dieser 
Auftiahmebehalter 5 mit der Verschlussvorrichtung 9 kann beispielsweise auch als evaku- 
iertes Blutprobenentnahmerfihrchen in den verschiedensten AusfEthrungsformen aiisgebil- 
det bzw. eingesetzt sein* 

Der Aufhahmebehalter 5 kann beispielsweise flaschen-, phiolen-, kolbenformig oder dgl. 
ausgebildet sowie axis den unterschiedlichsten Materialien, wie beispielsweise KunststofiF 
Oder Glas, gebildet sein. Wird fUr den Aufiiahmebehalter 5 als Material Kunststoff ge- 
w^ilt, kann dieses fltissigkeitsdicht, insbesondere wasserdicht sowie gegebenenfalls gas- 
dicht sein und beispielsweise aus Polyethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PP), Poly- 
ethylen (PE), Polystyrol (PS), High-Density-Polyethylen (PE-HD), Acryhutril-Butadien- 
Styrol-Copolymere (ABS) oder dgl. bzw. einer Kombination daraus bestehen. Welters 
weist der Aufiiahmebehalter 5 eine Behalterwand 1 1 mit einer WandstSrke 12 auf, wobei 
sich die Behalterwand 11, ausgehend von dem einen Ende 6 mit einer inneren Abmessung 
13 in einer senkrecht zu einer zwischen den beiden Enden 6, 7 verlaufenden LSngsachse 14 
ausgerichteten Ebene 15 hin zu emer weiteren, im Bereich des Endes 7 angeordneten und 
parallel zur ersten Ebene 1 6 verlaufenden weiteren Ebene 1 6 mit einer dazu geringeren 
Abmessung 17 erstreckt. Die Behalterwand 1 1 des Aufnahmebehalters 5 weist eine dem 
Innenraum 10 zugewandte innere Oberflache 18 sowie eine davon abgewandte SuBere O- 
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berflfiche 18 au^ welche somit einen AuBenumfang far den Aufiiahmebehalter 5 festlegt. 
Auf Grund der iimeren Oberflache der Behalterwand 1 1 mit der inneren lichten Abmes- 
sung 13, 17 ist somit ein iimerer Querschnitt, welcher die unterschiedlichsten Querschnitts- 
fonnen, wie z.B. kreisfSimig, elUpsenfiinnig, oval, mehreckig usw., aufweisen kann, fest- 
gelegL Die Fonn des SuBeren Querschnittes kaim auch kreisfonnig, eUipsenfbnnig, oval, 
mehreckig usw. ausgebildet sein, wobd es jedoch auch moglich ist, die Fonn des auBeren 
Querschnittes unterschiedlich zur Form des irmeren Querschnittes auszuftlhren. 

Vorteilhall ist es, wenn die innere Abmessung 13 des Aufcahmebehalters 5, ausgehend 
vom emen Ende 6 hin zu d^ von diesan distanzierten weiteien Ende 7 sich stetig mini- 
mal verringemd zur inneren Abmessung 17 ausgebildet ist, um beispielsweise den Auf- 
nahmebehaiter 5, wenn dieser aus Kunststolfinaterial in einem SpritzguBvorgang gefertigt 
ist, aus dem Spritzgusswerkzeug einfach entformen zu kSnnen. Welters ist durch diese 
kegelige Verjtlngung zwischen den beiden Ebenen 15, 16 das AusmaB der Abnahme der 
inneren Abmessung ausgehend von der hier groBeren Abmessung 1 3 zur kleinesren Abmes- 
sung 17 vorbestimmt. Die Verjtingung bzw, der Kegelwinkel betragt, bezogen auf die in- 
neren gegenttberliegenden Oberflachen des Aufiiahmebehalters 5, zwischen 0,1° und 3,0°, 
bevorzugt zwischen 0,6° und 1,0°. An dieser Stelle sei erwShnt, dass sich die beschriebe- 
nen Abmessungen auf den Abstand zwischen den sich einander gegentiberliegenden iime- 
ren bzw. aufieren Oberflachen 18 der Bauteile, den Durchmesser, den Umfang entlang ei- 
ner Umhttllenden bzw. emer Httll-Linie sowie den Querschnitt bzw. die Querschnittsflache 
jeweils in einer der senkrecht zur Langsachse 14 ausgerichteten Ebenen sowie stets die 
gleiche Raumrichtung fiir die ErmitUung der Abmessungen 13, 1 7 beziehen kOnnen. 

Wie welters aus dieser Darstellung zu ersehen ist, weist das Ende 6 eine ofifene Stimseite 
19 auf, welche von der bedarfsweise Offenbaren Verschhissvorrichtung 9 verschlieBbar ist 
Dazu best€sht die VeiscUussvorrichtimg 9 aus einer die offene Stimseite 19 umfessenden 
Kappe 20 und einer darin gehalterten Dichtungsvorrichtung 21, wie beispiebweise einem 
Dichtstopfen 22 aus dnem durchstedibaren, hochelastischen und selbstverschlieBenden 
Werkstof^ wie z.B. Phannagummi, Silikonkautschuk oder Brombutylkautschuk. Diese 
K^pe 20 ist zumeist konzentrisch zu der Langsachse 15 angeordnet und durch einen kreis- 
ringfbrmig ausgebildeten Kappenmantel 23 gebildet Zwischen der Kappe 20 und der 
Dichtungsvorrichtraig 21 sind Mittel zum Kuppehi, wie beispielsweise Kupplungsteile 24 
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nutfSnnigen Aufhahmebereich an der Innenseite des Kappenmahtels 23 fOr den Ansatz 32 
des Dichtstopfens 22 bilden. Zur sicheren Halterung der Dichtungsvorrichtung 21 in der 
Kappe 20 ist as zusStzlich noch mdglich, zwischen dem Ansatz 32 und dem Fortsatz 29 
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den Haltering 3 1 einzusetzen. Dabei weist der Haltering 3 1 einen grdfieren Aufiendurcb- 
messer auf als eine sich zwischen den Fortsatzen 29 bzw. 30 ausbildende innere Abmes- 
sung in senkrechter Richtung zur LSngsachse 14. Oleichfalls ist der Durchmesser der Ofif- 
nimg 36 des Halterings 3 1 kleiner als eine gr5fite Aufienabmessung des Ansatzes 32 in 
einer Ebene senkrecht zur LSngsachse 14. Diese Sufiere Abmessung der Dichtungsvor- 
richtung 21 ist jedoch so bemessen, dass diese ziunindest um die doppelte WandstSrke 12 
des AuihahmebehMIters S grdfier ist als die innere Abmessung 13 des inneren Querschnitts 
und somit des Innenraumes 10. Nachdem der Fortsatz 30, der den Kupplungsteil 25 bildet, 
eine innere OfBinngsweite anfweist, welche im wesentlich^ der inneren Abntiessung 13 
des Anfriahmebehalters 5 in seinem oberen Ende 6 entspricht, kommt es zu einer sebr gu- . 
ten Halterung des Ansatzes 32 in der Kappe 20 sowie zu einer guten Abdichtung zwischen 
dem Innenraum 10 des AuBiahmebeMlters 5 und der. die Aufhahmeeinrichtung 1 umge- 
benden Atmosph^. Diese innere OfGdiingsweite kann aber auch gr5Ber gewShlt werden 
als die innere Abmessung 13 des Aufioahmebehalters 5, wodurch ein seitliches Anliegen 
des Fortsatzes 30 an der EuBeren Oberfl^che 18 des Au&ahmebehalters 5 m5glich ist. 

Vor allem wird die Dichtheit der Verschlussvorrichtung 9 fUr die oflfene Stimseite 1 9 der 
Aufhahmevorriclitung 1 noch dadurch verbessert, wenn ein auBerer Durchmesser der 
Dichtungsvorrichtung 21 im Bereich seiner Dichtflache 33 im entspannten Zustand auJJer- 
haib des Au&ahmebehalters 5 grolJer ist als die innere Abmessung 14 des Aufiiahmebe- 
halters 5 in dem der Dichtungsvorrichtung 21 zugewandten Bereich. 

Welters ist im entspannten, unmonti^en Zustand eine LSngs- bzw. Hdhenerstreckung des 
Ansatzes 32 der Dichtungsvorrichtung 21 in Richtung der L&igsachse 14 gr5fier als eine 
Distanz eines nutfi>rmigen Aufhahmebereiches bzw. einer nutf&nnigen Yertiefung zwi- 
schen den beiden Fortsatzen 29, 30 sowie gegebenenfalls abzQglich einer Dicke des Halte- 
rings 3 1 . Bedingt durch die zuvor beschriebenen MaBdififerenz^ zwischen dem nutfSrmi- 
gen Au&afamebereich bzw. der nutfbrmigen Yertiefung imd den Langenabmessungen des 
Ansatzes 32 bzw. der Dicke des Halterings 31 in Richtung der LSngsachse 14 kommt es zu 
einer Yorspannung des Ansatzes 32 zwischen den beiden Fortsatzen 29, 30. Dies bewirkt 
gleichzeitig eine Yerdichtung sowie Yorspannung der Dichtungsvorrichtung 21 in bezug 
zur Kappe 20 und bewirkt gegebenenfalls zus^tzUch einen festen Sitz des Halterings 31 
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sowie auch eine satte Anlage der beiden Stimflachen des Ansatzes 32 im Bereich der bei- 
den Fortsatze 29, 30. 

Von VorteU ist es dabei weiters, wenn der Kappenmantel 23 als Zylinderstumpfinantel 
Oder auch als Kegelstumpfinantel ausgebUdet ist, wodurch ein Ubcrgreifen des Kappen- 
mantels 23 im Bereich der oberen Stimseite 1 9 gewShrleistet ist. 

Zusatzlich zu der zuvor beschriebenen Kupplungsvorrichtung 28 zwischen der Kappe 20 
und dem Dichtstopfen 22 ist zwischen dem AufiiahmebehSlter 5 und der Kappe 20 eine 
weitere Kupplungsvorrichtung 37 vorgesehen, welche hier nur veremfacht dargesteUt wor- 
den ist. Die detailUerte Beschreibung der die Kupplungsvorrichtung 37 bildenden Telle 
erfolgt in den nachfolgenden Figuien. 

So weist die Kappe 20 zwei in Rlchtung der LSngsachse 14 voneinander distanzierte End- 
bereiche 38, 39 auf, wobei bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel der offen ausgebildete 
Endbereich 39 flber die oifene Stimseite 1 9 des AufeahmebehShers 5 (Ibergreifend ange- 
ordnet ist und die Stimseite 1 9 bis nahe oder sogar anhegend an den Fortsatz 30 heran- 
reicht. In der hier gezeigten SteUung liegt die Stimseite 19 satt an der dieser zugewandten 
Oberflache des Fortsatzes 30 an. Zum Erreichen dieser anUegenden oder &8t anliegenden 
SteUung ist weiters zwischen der Kappe 20 und dem Aufiiahmebehal<«r 5 eine Oewinde- 
anordnung 40 vorgesehen. Ein erster Teil der Gewindeanordnung 40 ist an emer Innenfla. 
Che 41 des Kappenmantels 23 und ein zweiter Teil der Gewindeanordnung 40 an der Sufie- 
ren Oberflache 18 des Aufcahmebehalters 5 verlaufend angeordnet. An dieser SteUe sei 
bemerkt, dass die Gewindeanordnung 40 bzw. die diese bildenden Telle nur vereinfacht 
schematisch m dieser Figur dargesteUt worden sind. 

Bei bisher bekannten Kupplungsvorrichtungen zwischen der Kappe 20 und dem Aufiiah- 
mebehalter 5 waren sowohl im Bereich der Innenflfiche 41 des Kappenmantels 23 als auch 
im Bereich der fiuBeien Oberflache 18 des Aufiiahmebehaiters 5 TeUe einer Gewindean- 
ordnung 40 bekanni, wobei das Zusammenfllgen der Kappe 20 bzw. der Veischlussvor- 
richtung 9 mit dem Aufiiahmebehaiter 5 entweder durch Obertragung und Aufbringung 
eines Drehmoments auf die K^pe 20 und/oder den Aufiiahmebehaiter 5 urn die LSngsach- 
se 14 Oder dutch einen emfechen Aufschiebevorgang in Richtung der Lflngsachse 14 mit- 
einander in Eingriff gebracht worden sind. So wird bei der Wahl der eisten Ftlgemdglich- 
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keit dutch das auf die Kappe 20 bzw. den Aufiiahmebehalter 5 einwirkende Drehmoment 
eine Drehbewegung erzielt, wobei durch die Gewindeanordnung 40 eine relative axiale 
Bewegung in Richtung der Ltogsachse 14 wahrend des Aufschraubvorganges erzielt wur- 
de. Dabei konnte die Drehbewegung solange durchgefthrt werden, bis dass die offene 
Stimseite 19 in die in der Fig. 1 dargestellte Stellung in das Innere der Kappe 20 hineinbe- 
wegt worden ist. Bei diesem hier kurz beschriebenen bekannten Montagevorgang war es 
stets notwendig, zumindest einen der zusammenzufUgenden Bauteile mit einem Drehmo- 
ment und der damit verbundenen Drehbewegung um die LSngsachse 14 zu beaufschlagen 
um so den Aufschraubvorgang zu bewerkstelligen. 

Die weitere beschriebene Ftigemaglichkeit, nSmlich das Obereinanderschieben der Ver- 
schlussvorrichtung 9, insbesondere der Kappe 20 iiber die offene Stimseite 19 des Auf- 
nahmebehalters 5 wird durch die Elastizitftt der Kappe 20 bzw. des Kappentnantels 23 er- 
moglicht, wodurch ebenfells wiederum die Oewindeanordnung 40 miteinander in Bingriff 
gebracht wkd, jedoch die voUstandige Endpositionierung der Kappe 20 relativ zum Auf- 
nahmebehaiter 5 nicht in alien Anwendungsfallen einwandfirei eireichbar war. ZusMtzlich 
zum Oberschieben bzw. Aufschrauben der Kappe 20 auf den Aufiiahmebehalter 5 erfolgt 
stets ein Einsetzen des Dichtstopfens 22 der Dichtungsvonichtung 21 in den offenen Be- 
reich des Innenraums 10 desselben. Dadurch wird die zuvor beschriebene Abdichtung des 
Innenraums 10 gegentlber den auBeren Umgebungsbedmgungen im Bereich zwischen der 
Dichtflache 33 des Dichtstopfens 22 und der inneren Oberflache des Innenraums 10 erzielt 

Diese zuvor beschriebenen, beiden bekannten Ftigemoglichkeiten haben den Nachteil, dass 
zum Aufschrauben bzw. Aufdrehen der Kappe 20 auf den Aufiiahmebehalter 5 ein Dreh- 
moment aufgebracht werden muss oder dass beim Oberschieben der Kappe 20 tiber die 

der elastischen Verfomung der K^_pe 20 bzw. des,Kappenman- . „ 
tels 23 nicht in alien Fallen die Kappe bzw. Verschlussvorrichtung 9 die vollstandig aufge- 
setzte Endposition eingenpmmen hat oder sogar BeschSdigungen an den GewindegSngen 
aufgetreten sind. 

In der Fig. 2 sind die gemaB der Fig. 1 dargestellten Bauteile ftir emen Zusammenbau zur 
Bildung der Aufiiahmeeinrichtung 1, nSmlich die Verschlussvorrichtung 9 mit dem hier 
offenen Ende 6 des Aufiiahmebehaiters 5 in einer noch voneinander getrennten Stellung 
gezeigt, wobei wiederum, um unnotige Wiederholungen zu vermeiden, auf die detaillierte 
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Beschreibung der einzelnen Bauteile auf die vorangegaagene Fig. 1 hingewiesen bzw. Be- 
zug genommen vdrd. Gleichfalls werden fOx gleiche Teile die gleiche Bauteilbezeichnung 
wie in der vorangegangenen Fig. 1 verwendet. 

Im Bereich der ofifenen Stimseite 19 des AufiiahmebehMlters 5 ist ein erster Teil der Ge- 
windeaaordnung 40, wie beispielsweise ein Gewindegang 42» vereinfacht dargestellt. In 
der im Halbschnitt dargestellten Kappe 20 ist an deren InnenfllU^he 41 zwischen dem dem 
Aufiiahmebehalter 5 zugewendeten Endbereich 39 und dem Fortsatz 30 ein weiterer Teil 
der Gewindeanordnung 40, vvie beispielsweise ein ebenfalls vereinfacht dargestellter wei- 
terer Gewindegang 43 gezeigt. - 

Der Aufiiahmebehalter 5 wird mittels einer vereinfacht gezeigten Halteeinrichtung 44 in 
einer bevorzugt hier dargestellten lotrechten Position gehalten, wobei es zusfttzHch noch 
mdglich ist, das hier verschlossene Ende 7 des Aufiiahmebehalters 5 an einer vereinfacht 
dargestellten StOtzfl^che 4S abzustOtzen. 

Bei der hier gewahlten Darstellung der Kappe 20 wurde der besseren Ohersichtlichkeit 
halber der Dichtstopfen 22 weggelassen, um so die Gewindeaaordnimg 40, insbesondere 
den hier dargestellten Gewindegang 43, besser ersichtlich zu machen. So kann fUr den 
Montage- bzw. Ftigevorgang die Kappe 20 mit dem darin angeordneten Dichtstopfen 22 
auf das hier oflFene Ende 6 des Aufbahmebehalters 5 mittels nicht naher dargestellten Ein- 
bzw. Vorrichtungen, wie z.B. Montageautomaten oder 3hnliche aus dem bekaimten Stand 
der Technik iibliche Fertigungseinrichtungen, aufgesetzt werden. 

Welters ist hier noch oberhalb der Kappe 20 vereinfacht ein Teil einer Montageeinrichtung 
46 gezeigt, welche in Richtung der LSngsachse 14 gem^B eingetragenem Doppelpfeil hin 
in Richtung auf den AufiiahmebehMlter 5 bzw. in die davon entgegengesetzte Richtung 
mittels einer oder mehrerer hier nicht nSher dargestellter Verstelleiniichtungen iiber Stell- 
nodttel in ihrer Lage relativ zum ortsfest gehaltenen Aufiiahmebehalter S verstellbar ausge- 
bildet ist bzw. sind. Diese Montageeinrichtung 46 kann z.B. durch eine entsprechende 
Druckplatte ausgebildet sein, welche mittels bekannter Stellmittel, v^e z.B; einer Zylinder- 
Kolbenanordnung, Spindeltriebe, Getriebeanordnimg, magnetischer oder hydraulischer 
Antriebe usw. in die vorbestimmbare Bewegung versetzt wird. Dabei ist sowohl eine ein- 
fache aber auch mehrfache Anordnung mOglich. 
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Zwischen der Montageeinrichtung 46, insbesondere der Druckplatte, xmd dem vom Auf- 
nahmebehalter 5 abgewendeten Endbereich 38 der Kappe 20 ist weiters vereinfacht ein 
Dnicklager 47 gezeigt, mit welchem es mSglich ist, die tiber die Stellmittel bzw. die Mon- 
tageeinrichtung 46 auf die Kappe ausgewirkte Druckkrafl im Ziisammenwirken mit den 
GewindegSngen 42, 43 der Oewindeanordnung 40 die Kappe 20 in eine zum Aufeahmebe- 
halter 5 relative Dreh- bzw. Schwenkbewegimg zu bringen bzw. diese zu erzeugen imd so 
den Fiigevorgang bzw. Zusammenbau der Verschlussvorrichtung 9 mit dem Aufeahmebe- 
halter 5 zu eizielen. Dabei kfinnen mehrere dieser Drucklager 47 in entsprechender Auf- 
teUung an der Druckplatte gehalten sein, wodurch bei einer entsprechenden Mehrfachan- 
ordnung von zu montierenden Einheiten der Au&ahmeeinrichtungen 1 platzsparend der 
Ffige- bzw. Montagevorgang erfolgenkann. 

Durch das Aufbringen einer reinen Druckkraft in Richtung der Langsachse 14 und der 
Umsetzung dieser Druckkrafl uber die zusammenwirkenden Teile der Oewindeanordnung 
40 wird die relative Dreh- bzw. Schwenkbewegung und damit verbunden das Aufechrau- 
ben der Verschlussvorrichtung 9 auf den Aufiiahmebehalter 5 bewirkt. 

Bei diesem hier gezeigten AusfUhrungsbeispiel ragen die GewindegSnge 42 iiber die auBe- 
re Oberflache 1 8 des Aufiiahmebehalters 5 aiif die von der Langsachse 14 abgewandte 
Richtung vor. Die ersten Gewindegange 43 der Gewindeanordnung 40 im Bereich der In- 
nenflache 41 der Kappe 20 bzw. des Kappenmantels 23 lagen in die entgegengesetzte 
Richtung, also ausgehend von der Innenflache 41 in Richtung auf die Langsachse 14 vor. 
In der Fiige- bzw. Montagestellung ilbergreifen sich die einzelnen zusammenwirkenden 
Gewindegange 42 und 43 . 

Bei diesem Einsetzvorgang ist noch drauf zu achten, dass der hier nicht nSher dargesteUte 
Dichtstopfen 22 mit seinem in den Innefiraum 1 0 einzusetzeriden; bzW; wie dies aus der 
Fig. 1 ersichtlich, bereits eingesetzten Stopfen 48 stets eine dichtende Lage relativ zum 
Aufiiahmebehalter 5 einnimmt. Gleichfalls ist auch auf eine einwandfireie Halterung des 
die Dichtflache 33 des Stopfens 48 Uberragenden Ansatzes 32 innerhalb der K^e 20 zu 
achten. 

Wie bereits zuyor beschrieben, weist der in den Innenraum 10 emgesetzte Stopfen 48 des 
Dichtstopfens 22 in seinem ungespannten Zustand eine grdBerer auBere Abmessung auf, 

y 
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als der Auftiahmebehalter 5 in den einzusetzenden Bereich, wodurch bei der Wahl der auf- 
zuwendende Druckkrafl ftlr die Oberwindimg des Widerstandes aufgrund der zwischen 
dem Stopfen 48 und der Innenwand des Innenraums 10 hervorgerufenen Reibung bedacht 
zu nehmen ist. Dadtirch soU die zur Erzeugung der relativen Dreh- bzw. Schwenkbewe- 
gung zwischen der Verschlussvomchtung 9 und dem Aufiiahmebehalter 5 aufeuwendende 
Druckkrafl eine Grefie zwischen 10 N und 50 N betragea 

Zur Erleichterung der Einsetzbewegung ist es vorteilhaft, wenn vor dem Zusammenbau auf 
zumindest einen die Au&ahmeeinriohtung. 1 bUdenden Bautdl zumindest bet^chsweise 
im Bereich der Kupplungsvorrichtung 37 eine hier nicht nSher dargestelhe Bcschichtung 
aufgebracht wird. So kann diese Beschichtung beispielsweise auf den am Aufeahmebe- 
halter 5 ausgebildeten Teil der Gewindeiiordnung, und/oder auf den in der Kappe 20 an- 
geordneten Teil der Gewindeanordnung 40 und/oder auf zumindest einer der einander zu- 
gewandten Dichtflfiche 33, 34 im Bereich des Stopfens 48 bzw. BehSlters 5 aufgebracht 
sein. Diese Beschichtung dient zur Herabsetzung der Reibung zwischen den zusammenzu- 
bauenden Bauteilen. Dabei ist es mOgUch z.B. unterschiedUche Beschichtungen im Bereich 
der Gewindeanordnung 40 bzw. zwischen dem Dichtstopfen 22 und dem Aufiiahmebehal- 
ter 5 zu wahlen. 

Als Beschichtung zur Erleichtenmg der Emsetzbewegung des Dichtstopfens 22 der Dich- 
tungsvoirichtung 21 kOnnen z.B. SilikonSle. Wachse, wachsartige Polymere. Fettalkohole, 
Fettsameester, Fettsaureamide verwendet weiden. GleichfaUs k8nnen aber auch Gleitmittel 
bzw. Gleitmittelzusatze in die Beschichtung eingemischt bzw. emgebracht werden und auf 
die BCappe 20 und/oder den Aufiiahmebehalter 5 und/oder die Dichtungsvorrichtung 21 zur 
Vemngerung der Reibungskrafte aufgebracht werden. So umfesst die Beschichtung zu- 
mindest em Gleitmittel bzw. einen Gleitmittelzusate. UnabhSngig davon ist es aber auch 
mdgUch, mindestens ein Gleitmittel bzw, einen Gleitmittelzusatz bereils dem zur Herstel- 
lung der Kappe 5 vorgesehenen Gemisch bzw. Granulat beizumengen und das" Gleitmittel 
gemeinsam mit dem Gemisch bzw. Granulat zur Bildung der Kunststofifechmelze in be- 
kannter Form aufeuschmelzen bzw. zu erweichen. wodurch das oder die Gleitmittel bereits 
Bestandteil des Kappenwerkstoffes ist bzw. sind. 

Die Beschichtung und/oder die darin eingemischten bzw. eingebiachten und/oder darin 
gelesten Gleitmittelzusatze bzw. das oder die Gleitmittel kOnnen derart ausgebUdet sein. 
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dass diese nicht nur die Gleitreibung zwischen den zu ftigenden BauteUen stark vemiin- 
dem, sondem auch die Haftreibung erhahen, urn ein imbeabsichtigtes L<5sen der Bauteile 
wahrend dem bestimmungsgemaBen Gebrauch zu verhindem. Dadurch kann aber auch 
eine gezielte Of&ungsbewegung der Verschlussvorrichtung 9, insbesondere der Kappe 20 
vom Aufeahmebehalter 5, einfach fiir einen spateren Zugang zum Innenraum 10 erfolgen, 
wie dies z.B. fllr eine Probenentnahme aus dem gesammeiten Medium notwendig ist. 

Weiters ist im Bereich der Innenflache 41 der Kappe 20 beim Gewindegang 43 noch ver- 
einfacht dargestellt, dass dieser zu einer senkrecht zur Langsachse 14 ausgerichteten Ebene 
49 einen Steigungswinkel 50 aus einem ausgewShlten Bereich mit einer unteren Grenze 
von 2**, vorzugsweise 3^ insbesondere 5°, bevorzugt von 8°, 10^ 13^ 15^ und mit einer 
oberen Grenze von 30°, vorzugsweise 25^ insbesondere 20^ bevorzugt von 16^ 13^ bzw. 
12** aufweist. Bel Testreihen haben sich Steigungswinkel 50 mit einer GrOBe von 9°, 10^ 
bzw. 1 1^ 12*^ als giinstig erwiesen, 

Unabhfingig davon wSre es aber auch mOglich, die Montageemrichtung 46 und die Druck- 
kraft nicht auf die Kappe 20 sondem auf das hier verschlossene Ende 7 des Aufiiahmebe- 
halters 5 einwirken zu lassen und m umgekehrter Weise die Kappe 20 ortsfest zu haltem 
und den AufiiahmebehMher 5 mittels der Gewindeanordnung 40 unter dem Einfluss der 
erzeugten Druckkraft auf den AufiiahmebehMter 5 in die vorgesehene Position m die Kap- 
pe 20 hinein zu drehen 

Anstelle des hier in der Fig. 2 beschriebenen Montage- bzw. Ftigevorganges kann aber 
auch ein anderes Wirkungsprinzip angewandt werden, wie dies nachfolgend kurz in der 
Fig. 10 gezeigt und bescbrieben werden wird. 

. ?!^f -.3 ^>?s 5 ist nun die Kappe 2p,2OTBUd^^ Aufhahmeeinrichtung 1 in unter- 

schiedlichen Ansichten dargestellt, wobei wiederuin gleiche Teile mit gleichen Bezugszei- 
chen, wie in den vorangegangenen Fig. 1 und 2, bezeichnet werden, 

Bel diesem hier gezeigten AusfiUirungsbeispiel ist die Gewindeanordnung 40 im Bereich 
der Kappe 20 mehrgtogig ausgebildet Bevorzugt sind dabei drei Uber die Innenfltohe 41 
verteilt angeordnete Gewindegtoge 42 vorgesehen, wobei GewindeanSnge 51 bis 53 der 
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einzelnen Gewindegange 43 in Umfangsrichtung zueinander in etwa um 120 " veisetzt 
angeordnet sind. 

Eine Gewindeiange des oder der einzelnen die Gewindeanoidnung 40 bUdenden Gewinde- 
gfinge 43 ist in der senkrecht zur LSngsachse 14 ausgerichteten Ebene 49 tlber den Umfang 
gesehen gleich oder kleiner als ein Innerer Umfang des Kappenmantels 23 im Bereich der 
Gewindeanordnimg 40. Durch das zuvor beschriebene dreigSngige Gewinde ist es vorteil- 
haft, wenn sich ein Gewindegang 43 in etwa fiber den halben inneren Umfang des Kap- 
penmantels 23 erstreckt. Welters ist aus der DarsteUung, insbesondere der Fig. 3 und 4. zu 
ersehen, dass der oder die GewindegSnge 43 tiber die InnenflSche 41 des Kappenmantels 
23 in Richtung auf die LSngsachse 14 vorragend ausgebildet sind. Zur Veiringerung der 
Reibung zwischen den hier dargestellten GewindegSngen 43 im Bereich der Kappe 20 und 
den zuvor kurz in den Fig. 1 und 2 beschriebenen GewindegSngen 42 ist es vortdlhafl, 
wenn die Gewindeanordnung 40, insbesondere die Gewindeginge 42 und/oder 43, zumin- 
dest bereichsweise mit einer hier nicht nSher dargestellten Beschichtung versehen sind. 
Dabei kOnnen nur die miteinander zusammenwirkenden Abschnitte der emzehien Gewin- 
degange 42 und/oder 43 mit dieser nicht nSher dargestellten Beschichtung versehen sein, 

UnabhSngig davon oder darttber hmaus ist es zur Reduktion der Reibung zwischen den 
GewindegSngen 42, 43 vorteilhaft, wenn diese zumindest an den jeweils zusammenwir- 
kenden Abschnitten eine OberflSchenrauhigkeit m den Grcnzen zwischen 0,0125 nm und 
0,05 yon aufweisen. 

Die einzelnen Gewindeanfange 51 bis 53 sind dabei nahe dem offenen und dem Aufhah- 
mebehalter 5 zugewendeten bzw. iibergreifenden Endbereich 39 angeordnet und erstrecken 
sich aufgrund ihrer zuvor beschriebenen Steigung bzw. dem Steigungswinkel 50 bis nahe 
an den Fortsatz 30 heran. Der Steigungswinkel 50 sowie die Umfangserstreckung der ein- 
zebien GewindegSnge 43 ist un vorliegenden Ausflihrungsbeispiel fiir die Kappe 20 des 
Aufhahmebehalters 5 fiir eine NenngrS/Je von 13 mm beschrieben, wie dies zum derzeiti- 
gen Zeitpunkt erne allgemein gSngige NenngrGBe ftir die Aufeahmeeiniichtung 1 darsteUt. 
GleichfaUs sei an dieser Stelle erwSbnt, dass die Haltenmg des Dichtstopfens 22, insbe- 
sondere des Ansatzes 32, zwischen den beiden FortsStzen 29 und 30, gegebenenfaUs unter 
Zwischenschaltung des Halterings 31, erfolgen kann aber auch andere Befestigungsmttg- 
lichkeiten nicht ausgeschlossen sind. 
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In den Fig. 6 bis 9 ist der Aufeahmebehalter 5 zur Bildung der Aufeahmeeinrichtimg 1 
detaillierter dargestellt und beschrieben, wobei wiederum fiir gleiche Telle gleiche Be- 
zugszeichen sowie Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 5, ver- 
wendet werden. 

Einleitend sei hier erwfflmt, dass sich die Beschreibung zur Ausbildnng der GewindegSnge 
42 auf einen AufiiahmebehSlter 5, insbesondere BlutprobenentnahmerOhrchen, mit einer 
NenngroBe in ihrem Durchmesser von 13 mm bezieht. Bel Abweichungen davon, insbe- 
sondere im Durchmesser, sind die hier beschriebenen Werte entsprechend auf aridere 
Nenngr5fien zu tibertragen. 

Wie bereits zuvor beschrieben, hat es sich bei dieser NenngrdBe der AujBiahmeeinrichtung 
1 als vorteilhaft herausgestellt, wenn die Gewindeanordnung 40 mehrgSngig, insbesondere 
dreigangig, ausgebildet ist, wodurch mit eiiiem zuvor beschriebenen Montage- bzw. FUge- 
vorgang die Kappe 20 mit dem Aufliahmebehalter 5 unter Aufbringung einer ausschlieBli- 
chen Druckkraft in Richtung der LSngsachse 1 4 verbunden bzw. gekuppelt werden kann. 

Wie aus einer Zusammenschau der Fig. 6 und 8 zu ersehen ist, sind die einzelnen Gewin- 
degange 42 zur Bildung der Gewindeanordnung 40 fiber die auBere Oberflfiche 18 des 
Aufeahmebehaters 5 gleichmMBig verteilt angeordnet. Dabei begrenzen Gewindeanfange 
54 bis 56 sowie Gewindeenden 57 bis 59 die einzelnen GewindegSnge 42 in ihrer LSngs- 
erstreckung fiber den Umfang. So ist aus einer Zusammenschau der Fig. 7 und 8 zu erse- 
hen, dass ein Steigungswinkel 60 des oder der GewindegSnge 42 zur Bildung der Gewin- 
deanordnung 40 in Bezug zu einer senkrecht zur Lfingsachse 14 ausgerichteten Ebene 49 
aus einem ausgewahlten Bereich mit einer unteren Grenze von 2°, vorzugsweise 3°, insbe^ 
sondere 5^, bevorzugt von 8°, 10°, 13°, 15° und mit einer oberen Grenze von 30°, vor- 
zugsweise 25°, insbesondere 20°, bevdrziigt von 16°, 13° bzw: 12° aufweist. BeiTestrei- * 
hen haben sich auch Steigungswinkel 60 mit einer GroBe von 9°, 10° bzw. 1 1°, 12° als 
gOnstig erwiesen. Wie bereits zuvor beschrieben, ist die Gewindeanordnung 40 mehrgan- 
gig ausgebildet, wobei der zweite Teil der Gewindeanordnung 40 ebenfalls drei iiber die 
auBere Oberflache 18 bzw. AuBenfiache verteilt angeordnete Gewindegtoge 42 imifasst 

Wie nun zuvor beschrieben, liegen die beiden gewShlten Steigungswinkel 50, 60 in den 
gleichen Grenzen und werden, um einen einwandfreien Aufschraubvorgang zu erzielen. 



K2003/07O0O 



jeweils gleich groB gewfihlt. Als bevorzugte Steigungswinkel 50, 60 haben sich aber auch 
Werte mit Unter- bzw. Obergrenzen von 3° und 20°, 5» und 16°, 8° und 13° sowie 10° und 
12° herausgestellt, wobei die C3r6JJe der gewShlten Steigungswinkel 50. 60 von der Werk- 
stofBcombination des Aufaahmebehalters 5, der Kappe 20 und der Dichtungsvoirichtung 
21 sowie der vorgesehenen Beschichtung abhangig ist. 

Dabei sind die GewindeanfSnge 54 bis 56 der einzehien GewindegSnge 42 in Umfangs- 
richtung zuemander in etwa mn 120 » veisetzt angeordnet Gleiches gilt anch fOr die Ge- 
windeenden 57 bis 59. Weiters smd unmittelbar zueinander benachbart angeoninete Ge- 
windeiifange 54 bis 56 und Gewindeenden 57 bis 59 jeweils in Umfengsrichtung zuein- 
ander distanziert, wodurch eine Sunune der GewindelSngen der die Gewindeanordnung 40 
bildenden GewindegSnge 42 in der senkrecht zur Ltogsachse 14 ausgerichteten Ebene 49 
tlber den Umfang gesehen gleich oder kleiner als ein Sufierer Umfeng des Aufeahmebe- 
halters 5 un Bereich der Gewmdeanordnung 40. Somit smd die jeweils in Umfengsrich- 
tung umnittelbar benachbart angeordneten GewindegSnge 42 m Umfengsrichtung vonein- 
ander distanziert angeordnet. 

Bei diesem hier gezeigten Ausfdhrungsbeispiel erstrecken sich die Gewindegange 42 zwi- 
schen ihiem Gewindeanfeng 54 bis 56 und ihrem Gewindeende 57 bis 59 Qber den Umfeng 
gesehen tlber einen Winkel 61, welcher beispielsweise zwischen 50 ° und 80 ° betragen 
kann. Bevomig ist dieser Winkel 61 mit in etwa 65 ° gewfihlt In diesem Abschnitt weisen 
die Gewindegange 42 ihre voile GewindehOhe 62 auf, wie dies in der vergrtiBerten Dar- 
stellung der Fig. 9 am besten zu ersehen ist 

Betrachtet man nun die Draufsicht der Fig. 8, so ist aus dieser weiters zu ersehen. dass der 
Gewindegang 42 im Abschnitt seines Gewindeanfanges 54 bis 56 ausgehend von der vol- 
len GewindehOhe 62 hin zur fiuBeren Oberflache 18 des Aufiiahmebehalters 5 einen Ge- 
windeauslauf 63 auiweist, der in seiner H6he stetig abnehmend ausgebildet ist Gleichfells 
ist es vorteilhaft. werai der oder die Gewindegangen 42 im Abschnitt ihrer Gewindeenden' 
57 bis 59, ausgehend von ihrer voUen GewindehOhe 62, hm zur auBeren Oberflache 18 des 
Aufiiahmebehalters 5 einen weiteren Gewihdeauslauf 64 aufweisen, der ebenfells in seiner 
HOhe stetig abnehmend ausgebildet ist. Zumeist ist der Gewindeauslauf 63 und/oder 64 
durch einen Obergangsradius 65 ausgebildet Dieser Gewindeauslauf kann aber auch jede 
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andere formtechnische AusbUdung aufweisen, urn den Ftigevorgang zu erleichtem. Dies 
kann auch werkststofifabhSngig unterschiedlich gewahlt werden. 

Dadurch, dass sich die einzelnen Gewindegange 42 flber den Umfang gesehen in ihrer 
Lfingserstreckung nicht ttberlappen bzw. nicht ttbergreifen und somit die Jewells benach- 
bart angeondneten GewindeanfSnge 54 bis 56 von den Gewindeenden 57 bis 59 distanziert 
sind, ist es m6glich, fOr den Herstellungsvoigang, insbesondere den Spritzgussvorgang, die 
Fonntrennebene zur Bildung des Aufiiahmebehaltera 5 im Bereich der GewindegSnge je- 
weils an deren hSchsten Punkt bzw. der hSchsten Linie derselben verlaufend anzuordneh 
und zwischen den unmittelbar benachbart angeordneten GewindeanfSngen 54 bis 56 sowie 
Gewindeenden 57 bis 59 diese durch eine Verbindungslinie im Bereich der auBeren Ober- 
flache 1 8 verlaufend miteinander zu verbinden und in dieser Verbindungslinie die Fonn- 
trennebene weiter auszubilden. Dadurch kann ein erheblicher Kostenanteil bei der Ferti- 
gung der Formwerkzeuge eingespart werden, wodurch auch noch zusfttzlich hdhere Takt- 
zeiten m5glich smd. Eine derartige Anordnung der Formtrennebene zur Ausbfldung von 
AuBengewinden ist beispielsweise aus der US 3,926,401 A sowie der US 2001/0055632 
Al bekannt. Eine ahnliche Ausbildung fur Innengewinde ist aus der DE 30 47 856 C2, DE 
296 18 639 Ul der US 2,133,019 A, US 4,079,475 A, US 4,188,178 A sowie US 5,667,870 
A bekannt. 

Durch die ilber den Umfang gesehen voneinander distanziert und somit einander nicht ti- 
berlappenden bzw. nicht Ubergreifenden Gewindegangen 42 kann eine Entfomiung des 
Aufiiahmebehfflters 5 aus dem hier nicht nfflier dargestellten Formwerkzeug durch eine 
Foim6fi&iung in reiner axialer Richtung, also in Richtung der Lfingsachse 14, erfolgen. 
Dadurch wird ein emfacherer Werkzeugaufbau und eine damit verSundene Kostenredukti- 
on gfeichzeitiger Plat^^ CCTieicht. Gleiclrfan kann dadurch auch die Taktzeit 

aufgrund einfacherer und ktlrzerer Bewegungsablaufe zum Of&en und SchlieBen des 
Fonnwerkzeuges erzielt werden. Gleichfalls ist auch eine Mehrfachanordnung von Kavi- 
taten zur Bildung des Auftiahmebehaters 5 in einem einzigen Formwerkzeug mOglich und 
so kann dadurch noch erne h5here und gOnstigere AusstoBleistung eizielt werden. 

Wie nun besser aus der Fig. 9 zu ersehen ist, weist der oder weisen die GewindegMnge 42 
in ihrem Querschnitt gesehen, also in einer parallel zur und zentrisch durch die LSngsachse 
14 verlaufenden Ebene, ausgehend von ihrer vollen Gewindehohe 62, hin zur auBeren O- 
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berflMche 18 des Au&ahmebehalters 5 einen zueinander xmterschiedlichen tJbergangsbe- 
reich auf, wodurch ein Gewindequerschnitt des Gewindeganges 42 in dieser Ebene un- 
symmetrisch ausgebildet ist 

Der Gewindegang 42 weist im Bereich der SuBeren Oberflache 1 8 in nahezu paralleler 
Richtung zur LSngsachse 14 bzw. in der zuvor beschriebenen Bezugsebene eine Basis- 
breite 66 auf, welche im vorliegenden Ausfthrungsbeispiel 1,3 mm betragen kann. Axisge- 
hend von dieser Basisbreite 66 weist der Gewindegang 42 in der betrachteten Ebene anf 
der der offenen Stimseite 19 des Aufiiahmebehaiters 5 zugewandten Seite einen aus- 
scMieBlichen Radius 67 auf, der ausgehend von der SuBeren OberflMche 1 8 bin zur voUen 
Gewindeh5he 62 tiberieitet. Im Abschnitt der voUen GewindehShe 62 weist der Gewinde- 
gang 42 eine ebenfells parallel zur LSngsachse 14 verlaufende Scheitelbreite 68 auf, in 
deren Bereich die Formtrennebene verlaufend angeordnet sein kann. Diese Scheitelbreite 
68 betragt bei der zuvor beschriebenen Basisbreite 66 von 1,3 mm hier in etwa 0,6 mm. 

Auf der von der offenen Stiniseite 19 abgewendeten Seite weist der Gewindegang 42, aus- 
gehend von der SuBeren OberflMche 1 8, hin zur voUen Gewindehohe 62 eine in Richtung 
hin zur offenen Stirnseite 19 geneigt ausgebildete Obergangsflftche 69 auf, wobei dieser 
Winkel 70 im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel 5 zu der senkrecht zur Ldngsachse 14 
ausgerichteten Ebene 49 betrSgt. Zwischen der parallel zur Lfingsachse 14 verlaufenden 
Scheitelbreite 68 und der Obergangsfl^che 69 ist ein weiterer Radius 71 vorgesehen, der 
im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel eine GrSBe von 0,3 mm aufweist 

Durch die unterschiedliche Wahl der beiden Radien 67, 71 erhalt man einen asymmetri- 
schen Gewindegang 42, bei welchem der erste Radius 67 gr5Ber gew^t ist, als der weite- 
re Radius 71. So betragt der erste Radius 67 bei diesem AusfUhrungsbeispiel 0,7 mm und 
leitet ausgehend von der auBeren Oberflache 18 hin zur parallelen Scheitelbreite 68 des 
Gewindeganges 42 ttber. Diese Scheitelbreite 68 des Gewindegangs 42 kann auch als 
Scheitelflache 72 bezeichnet werden. 

Die Scheitelflache 72 sowie die ObergangsflSche 69, k5nnen in einer Ansicht des Gewin- 
dequerschnitts auch als Scheitellinie bzw. Obergangslinie bzw. Begrenzungslinie bezeich- 
net werden. 
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Weiters ist aus der Fig. 7 noch zu ersehen, dass der Gewindeanfang 54 des Gewindeganges 
42, insbesondere der Gewindeauslauf 63 desselben, bis nahe an die oflfene Stimseite 19 des 
Ati&ahmebehaiters 5 heranreicht Dadurch wird sichergestellt, dass beim FOgevorgang 
bzw. Montagevorgang mit der Verschlussvorrichtung 9 die miteinander in Bingriff stehen- 
den GewindegSnge 42, 43 zur Bildung der Gewindeanordnting 40 bis bin zur voUst&digen 
Verschlusssteilung, wie dies in der Fig. 1 zu ersehen ist, nuteinander stets in Eingriff ste- 
hen, wodurch ein eindeutiger Anfscbraub- sowie Abscbraubvorgang der Verschlussvor- 
ricbtung 9 vom AufiiabmebehSlter 5 stets mSglich ist. 

In der Fig. 10 ist eine weitere irnd gegebenenfaUs ftir sich eigenstSndige Ldsung zum Ftl- 
gen bzw. Montieren der Aufiiahmeeinrichtung 1 Sbnlich der Ausbildung wie in der Fig. 2 
gezeigt. Dabei sind dargestellten Bauteile flir einen Zusammenbau zur Bildimg der Aiif- 
nabmeeinricbtung 1, namlich die Verscblussvorrichtung 9 mit dem bier ofienen Ende 6 des 
Aufhahmebehalters 5 in einer nocb voneinander getrennten Stelliing gezeigt, wobei wie- 
derum, um tmndtige Wiederbolnngen zu venneiden, auf die detaillierte Bescbreibung der 
einzelnen Bauteile auf die vorangegangene Fig. 1 bis 9 bingewiesen bzw. Bezug genom- 
men wird. Gleichfalls werden fUr gleicbe Teile die gleiche Bauteilbezeicbnung wie in der 
vorangegangenen Fig. Ibis 9 verwendet 

Aucb bei dieser Darstellung ist die Kappe 20 vereinfacht im Halbscbnitt und obne Dich- 
tungsvonichtung 21 dargestellt, wobei sicb die Kappe 20 nocb in einer distanzierten Stel- 
lung vom Au&abmebebalter 5 in Ricbtxmg der LSngsacbse 14 gesehen befindet Gleicb- 
falls ist aucb die Gewindeanordnung 40 verein&cbt dargestellt. Die Bezugszeichen wurden 
analog zu der in Fig. 2 gezeigten Ausbildung eingetragen, wobei, um unndtige Wiederbo- 
limgen zu vermeiden, bier auf eine detaillierte Bescbreibung verzicbtet und auf die voran- 
gegangenen AusfObrungen bingewiesen bzw. Bezug genommen wird. 

Bei diesem bier gezeigten Ausftihrungsbeispiel wird im Gegensatz zu der in der Fig. 2 dar- 
gestellten Montageeinrichtung 46 die Kappe 20 im Bereich ihres ^uUereri Kappenmanteis 
23 in einer Aufiiahme 73 einer Halteplatte 74 einerseits drehfest um die Ltogsachse 14 und 
andererseits ortsfest in Richtimg der Ltogsacbse 14 relativ zur Halteplatte 74 gehalten. Die 
Aufbringung der Druckkraft (F) erfolgt wiederum iiber bier nicht naher dargestellte Ver- 
stelleinrichtungen, wie beispielsweise Stellmittel. Dabei ist wiederum eine Mehrfecban- 
ordnung der Aufiiabmen 73 in der Halteplatte 74 moglicb, sogar vorteilhafl, wodurcb eine 
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Vielzahl von Kappen 20 bzw. bereits voUstfindig assemblierte Verschhissvonichtungen 9 
darin eingesetzt und feststehend sowohl um die LSngsachse 14 als auch in Richtung der- 
selben gehalten sind. 

Infoige der bier konisch bzw. kegelstumpfi&nnig ausgebildeten Sufieren OberflSche der 
Kappe 20 bzw. Kappenmantels 23 und der entsprechend gegengleich dazu ausgebildeten 
Aufiiahme 73 kann bei entsprechend gew^ten Toleranzen eine Lagefixiening der Kappe 
20 in Bezug um die Langsachse 14 als auch in Richtung derselben erfolgen. Exae ansrei- 
chende Lagefixierung ist aber auch bei nahezu zylindrisch ausgebUdeten Kappen 20 m6g- 
lich. Dabei kann eine tlber den Umfang gesehen profiliert ausgebildete Sxifiere OberQache 
der Kappe 20 die Lagefibderung fth: den Montage- bzw. Fflgevorgang begOnstigen. 

Unabhangig davon wSre es aber auch moglich, die Halteplatte 74 entsprechend geteilt aus- 
zuftkhren und in dieser Anschldge in Richtung der Langsachse 14 vorzusehen, um eine ein- 
deutige LSngspositionierung der Kappe 20 bzw. Verschlussvorrichtung 9 in der in der 
Halteplatte 74 vorgesehenen Halte- bzw. Arretierstellung vorgeben zu konnen. Dazu k5n- 
nen entsprechende Anschl&ge bzw. AnsStze vorgesehen sein, welche hier nicht niher dar- 
gestellt worden sind. Durch eine geteilt ausgeftlhrte Halteplatte 74 im Bereich der Auf- 
nahmen 73 kaim so eine Klenmiung und damit radiale Fixienmg der Verschlussvorrich- 
tung 9 bzw. Kappe 20 in Bezug ziir Langsachse 14 inneifaalb der Halteplatte 74 erzielt 
werden. 

Aufgrund dieser gewahlten Anordnung ist eine zwingende gegenseitige Ausrichtung der 
Gewindeanordnung 40 des Aiifnahmebehalters 5 sowie der Verschlussvorrichtung 9 ge- 
geneinander vor dem Ftlgevorgang nicht mehr unbedingt notwendig, wodurch hier eben- 
falls Kosten fur die ansonst notwendigen Ausrichtvorgange eingespart werden k5nnen. 
Diese Kostenreduktion ergibt sich nicht nur ausschliefilich durch die Verkiirzung der Takt- 
zeiten. 

Der Au&ahmebehalter 5 ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel tlber das Drucklager 47 auf 
der Stutzflache 45 drehbar um die LSngsachse 14 abgesttltzt, wobei zur axialen Ausrich- 
tung bzw. Vorpositionierung desselben im Bezug zur Kappe 20 bzw. Verschlussvorrich- 
tung 9 diesem eine Positioniereinrichtung 75 zugeordnet ist. In dieser Ppsitioniereinrich- 
tung 75 ist eine vereinfacht dargestellte Ftihrungs5f&ung 76 angeordnet, welche bei- 
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spielsweise eine vertikale Ausrichtung des Au&ahmebehalters S fur die Montage- bzw. 
Fugelage sicherstellt. Diese FtUmmgsOf&tung 76 weist ein ausreichendes Spiel zur Hufieren 
Oberflache 18 des Aufiiahmebehalters S auf, urn so die Uber die feststehende Kappe 20 
erzeugte Dreh- Bzw. Schwenkbewegung um die LSngsachse 14 durchfUhren zu kOimen. 
Dabei k5nnen zusatzlich unt^schiedliche Beschichtungen an der der Sufieren Oberflftche 
18 zugewandten inneren OberQ^che der Ftlhrungsofifiiimg 76 vorgesehen sein, welche hier 
nicht naher dargestellt sind. Oleichfalls ist es aiich m5glich, die FtUbrungs^fGtnmg 76 nur 
bereichsweise fiber den gesamten hufieren Umfang des Aufioafamebehalters S vorzusehen, 
wobei bei einer Mehrfachanordnung von AufioiahmebehSltem 5 und Verschlussvorrichtun- 
gen 9 beispielsweise aber auch nur einzelne vertikale Stege zwischen den munittel neben- 
einander iangeordneten Aufiahmebehdltem 5 vorgesehen sein kOnnen, welche eine ausrei- 
chende sichere FOhrung bzw. Positionierung sowie Dreh- bzw. Schwenkbarkeit in Bezug 
zur zu ftlgenden Verschlussvorrichtung 9 sicherstellen. 

Zur Vereinfachiuig der automatisierten Montage ist es aber auch moglich, das oder die 
I>rucklager 47 auf einer verfahrbaren Montageunterlage vorzusehen, wobei in einer eige- 
nen BefUllstation der Montagetrager mit einer entsprechenden Sttickzahl von Aufiiahme- 
behaitem 5 befUllt wird, in einer weiteren Station die zu fugenden VerscWussvorrichtungen 
9 ebenfalls in einem eigenen Montagetrftger, an dem die Halteplatte 74 bedarfsweise 
schwenk- oder drehbar gehaltert ist, ebenfalls zu beschicken bzw. diese in die Aufiiahmen 
73 einzusetzen, daran anschlieBend die so vorbefiillten Montagetrager zu einer eigenen 
Montagestation zu bewegen, in welcher der erfindungsgemafie Fttgevorgang, nSmlich un- 
ter Aufbringxing einer reinen Druckkraft miteinander zu verschrauben. Dies hat den Vor- 
teil, dass so eine Vielzahl von Aufiiahmebehaltem 5 und/oder Verschlussvorrichtungen 9 
bzw. Kappen 20 unabhSngig voneinander in den auf den Montagetragem bzw. Werksttick- 
trSgem angeordneten Halteplatten 74 und/oder Positioniereinrichtungen 75 entsprechend 
vorbeschickt werden konnen und den Fugevprgang in einer eigenen davon getrennten 
Montagestation durchzuftthren. 

Wie nun zuvor in den einzehien Figuren detailliert beschrieben, erfolgt der Aufsetzvorgang 
der Verschlussvorrichtung 9 auf den Aufbahmebehalter S durch eine reine Umsetzung der 
in Richtung der LSngsachse 14 wirkenden Axialkraft in eine relative Dreh- bzw. Schwenk- 
bewegung zwischen den zu fUgenden Bauteilen bis dass der maximale Einschraubweg z.B. 
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durch einen mechanischen Anschlag zwischen dem AxifiiahmebehSlter 5 sowie der Kappe 
20 und/oder der Dichtungsvordchtung 21 begrenzt ist Durch diese mechanische Festle- 
gung der L3nge des Einschraubweges durch die zumindest bereichsweise zusaimnenwir- 
kenden Gewmdegtoge 42, 43 der Gewindeanordnung 40 stehen diese uber den gesamten 
Auf- bzw. Einschraubweg miteinander in EingrifT, wodurch ausgehend von der voUstSndig 
aufgeschraubten Position das Abschrauben bzw. L5sen der Verschlussvonichtung 9 vom 
Aufoahmebehalter 5 durch eine relative Dreh- bzw. Schwenkbewegung zwischen den zu 
trennenden Bauteilen durchgeftlhrt werden kann. Aufgrund der eindeutig vorbestimmten 
relativen Lage, in der voUstSndig aufgeschraubten Position zwischen der Kappe 20 und 
dem Aufiiahmebehalter 5 ist der zum Losen notwendige Abschraubweg durch die Um- 
faagslMnge bzw. das WinkelausmaQ der einander Qberdeckenden bzw. tibergreifenden Ge- 
windegSnge 42» 43 festgelegt und erfolgt in einer gegenlaufigen Relativbewegung zwi- 
schen den Bauteilen. 

Dieser Abschraubvorgang erfolgt kontrolliert durch die zumindest bereichsweise zusam- 
menwirkenden Gewindegange 42, 43, wobei zusatzlich noch die tiber die Kupplungsvor- 
richtung 28 in der Kappe 20 gehaltenen Dichtungsvorrichtung 21 ebenfalls vom Aiifiiah- 
mebehalter 5 gleichzeitig mitentfemt bzw. abgehoben wird. Damit ist eine gleichzeitige 
gesicherte Abnahme bzw. Trennung der Verschlussvonichtung 9 vom Aufiiahmebehalter 5 
m5glich. Weiters wird durch die zusanunenwirkenden Gewindegange 42, 43 ein ruckarti- 
ges 6£&en bzw. Ldsen der Dichtungsvorrichtung 21 vom Aufiiahmebehalter 5 vermieden, 
wobei ein unbeabsichtigtes Austreten der im Innenraum 10 bevorrateten Medien 3, 4 bzw. 
des Gemisches 2 vermieden wird. Dadurch wird die Handhabung flir das Bedienpersonal 
sicherer, wodurch m5gliche Ansteckung durch heraustretende Teilmengen und damit 
mCgliche verbundene Infektionen hintangehalten werden. Durch diese vorbestimmbare 
axifgeschraubte Endposition ist aber auch eine Bntkappung der Verschlussvorrichtung 9 
vom Aufiiahmebehalter 5 durch maschinelle Vorrichtungen bzw. Einrichtuogen moglich, 
da stets ein vorbestimmbarerer Abschraubweg und ein damit festgelegter, relativer Dreh- 
bzw. Schwenkwinkel zwischen den zu trennenden Bauteilen eindeutig festgelegt ist. 

In der Fig. 11 sind mterschiedliche Ausbildungsmoglichkeitra des Aufiiahmebehalters S 
in einer einzigen Figur verein&cht dargestellt, wobei diese aber auch beliebig untereinan- 
der sowie auch mit den zuvor beschriebenen Ausbildungsmaglichkeiten beliebig miteinan- 
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der kombinierbar sind. Der besseren t)b«a:sichtliclikeit halber wird in dieser Figur awf die 
DarsteUvmg der Verschlussvoirichtung 9 verzichtet Gleichfalls wird, urn unnotige Wie- 
derholungen zu venneiden, auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 
1 bis 10 hingewiesen bzw. Bezug genommen. DarObei: hinaus werdrai fllr gleiche Teile 
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnimgen wie in den vorangegangenen Fig. ver- 
wendet. 

Zusfitzlich zu den zuvor in den Fig. 1 bis 10 beschriebenen Ausflihrungsformen ist es aber 
auch maglich, den Aufinahmebehaiter 5 in Verbindung mit der hier nicht naher dargestell- 
ten Verschlussvotrichtung 9 filr eine Au&ahmeeinrichtung 1 zu verwenden. Bei dieser 
Darstellung ist eine Treonvorrichtung 77 vorgesehen, welche vor dem Verschliefien des 
Innenraums 10 in den Aufiiahmebehalter 5 einzusetzen ist und hier in einer zum Aufhah- 
mdjdialter 5 distanzierten Position dargestellt ist. I>abei kann diese Trennvorrichtung 77 
entsprechend den AusfUhrungen, wie dies in der WO 02/078848 A2 der gleichen Anmel- 
derin beschrieben ist, ausgebildet sein. Fttr die spezielle Ausbildung der Trennvorrichtung, 
des Aufeahmebehalters sowie der Verschlussvorrichtung wird auf die vorher genannte WO 
02/078848 A2 Bezug genommen und diese Offenbarung in die vorliegende Anmeldung 
ttbemommen. Dabei sind die gewShlten Begriffe analog auf die hier gewahlten Begriffe 
und Darstellungen zu ttbertragen. 

Die Trennvonichtimg 77 wird in den Innenraum 10 bzw. einen Aufliahmeraum 78 im Be- 
reich der oflFenen Stimseite 19 in den Aufiiahmebehalter 5 eingesetzt und befindet sich dort 
in der sogenannten Ausgangsstellung, in welcher nach erfolgtem Verschliefien des Auf- 
nahmebeh§Qters 5 mit der Verschlussvorrichtung 9 auch zusStzlich noch gleichzeitig damit 
Oder aber auch schon vorher der hinenraum 10 auf emen gegentiber dem Umgebungsdruck 
gMingeren Druck abgesenkt, insbesondere evakuiert, wnd. Die BefQllung der Aufiiahme- 
einrichtung 1 erfolgt m an sich bekminter Weise, bcdspielsweise in Form einer Blutabnah- 
mc, mit dem damit verbundenen Durchstechen der Dichtungsvorrichtung 21 mit einer hier 
nicht naher dargesteUten Kanille, wodurch das in der Fig. 1 dargesteUte Gemisch 2 aus den 
Medien 3 und 4, insbesondere Blut, durch den Strdmungskanal bzw. VerbindungsOfBiung 
durch die Trennvorrichtung 77 hindurchstrOmt. Im Ansdiluss daran kann die Trennung des 
Gemisches durch einen Zentrifugiervorgang erfolgen, wie dies bereits ausfUhrUch in der 
WO 02/078848 A2 beschrieben worden ist. In der dichtenden Stellung der Trennvorrich- 
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tung 77 innerhalb des Au&ahmebehaiters 5 befindet sich diese in der sogenannten Arbeits- 
stellung, welche abhangig ist vom gesamten FOllvohimen des Aufiiahmebehalters sowie 
dem volumemnSfiigen Anteil der Bestandteile des zu trennenden Gemisches 2, Oblicher- 
weise wird die Arbeitsstellung in etwa in der Halfte der Ltogserstreckung des zur VerfU- 
gung stehenden Au&ahmeraums 78 des Aufiiahmebehalters S gewdhlt sein. 

In dem dem Ende 6 des Aufiiahmebehalters 5 benachbarten Bereich der Axisgangsstellung 
fttr die in den Innenraimi 10 bzw. Aufiiahmeraum 78 einzusetzende Trennvotrichtung 77 
sind unterschiedliche Ausbildmigen von Rttckhaltevonichtung 79 fOr diese gezeigt Dabei 
ist hier im rechten Tail der Figur dargestellt, dass die Rackhaltevorrichtung 79 durch zu- 
mindest einen tiber den Umfang einer inneren Oberflache 80 in Richtung auf die Ldngs- 
achse 14 vorragenden Ansatz 81 imd/oder durch einen zumindest bereichsweise tfber den 
Umfang der inneren Oberflache 80 in Richtung auf die Langsachse 14 vorragenden Steg 
82 gebildet ist. Dabei kann sowohl der Ansatz 81 und/oder der Steg 82 nur bereichsweise 
tiber den Umfang sowie gegebenenfalls auch durchlaiifend Uber den gesamten Umlauf der 
inneren Oberflache 80 durchlaufend angeordnet sein. 

Im hier linken oberen Bereich der Fig. 1 1 ist eine weitere Ausbildung der Rtickhaltevor- 
richtung 79 gezeigt, welche durch eine Verkleinerung der inneren Abmessung 13 des Auf- 
nahmeraums 78 gebildet ist, wobei ausgehend von der olffenen Stimseite 19 die DichtOa- 
che 34 fOr die hier nicht nSher dargestellte Dichtungsvorrichtung 21, insbesondere der 
Dichtflache 33 des Dichtstopfens 22, ausgebildet ist. Diese Verkleinerung kann dadiirch 
bewirkt werden, dass beispielsweise ausgehend vom Ende 6 des Aufiiahmebehalters 5 die- 
se bis hin zur Rilckhaltevorrichtung 79 die normale Wandstarke 12 des Aufiiahmebehalters 
5 und ab der Rtickhaltevorrichtung 79 in Richtung des weiteren Endes 7 eine dazu grdfiere 
Wandstarke aufweist, wobei die VergrOBerung der Wandstarke 12 durch einen Versatz der 
inneren Oberflache 80 in Richtung auf die Langsachse 14 erfolgt. Unabhangig davon ist es 
aber auch mdglich, die Wandstarke 12 des Aufiiahmebehalters 5 zwischen der Ausgangs- 
stellung und dem weiteren Ende 7 im Bereich der iiblichen Wandstarke 12 zu wahlen und 
lediglich die Wandstarke zwischen der Ausgangsstellimg und dem hier offenen Ende 6 des 
Aufiiahmebehalters 5 geringer auszubilden. 

Je nach Ausbildung der Ruckhaltevoirichtung 79 ist eine Lagepositionierung der Trennvor- 
richtung 77 in Richtung der Langsachse 14 bis zum Erreichen einer vorbestimmbaren 



N2003/O7000 



ZenMfugalkraft, bei der die Rtlckhaltekrfifle tlberwunden werden imd die Verlagerung der 
Trennvorrichtung 77 relativ zum Aufiiabmebehalter 5 bis hin zum Bireichen der Arbeits- 
stellung erfolgt, vorbestimmbar. 

Zur Erzielimg einer anderen gesicherten Positionierung bzw. reiativen Lagefixierung der 
Trennvorrichtung 77 im Bereich der Ausgangsstellung kann zwischen dem Aufiiafamebe- 
hSlter 5 und der Trennvorrichtung 77 die Rtickhaltevorrichtung 79 durch eine hier nicht 
nMher dargestellte nutf&rmige Vertiefung, welche rundum ttber den inneren Umfang der 
inneren OberflSche 80 in dieser vertieft angeordnet ist, gebildet sein. 

Zur Erzielung einer gesicherten Positionierung bzw. reiativen Lagefixierung der Trennvor- 
richtung 77 im Bereich von deren ArbeitssteUung kann zwischen dem Au&ahmebehSlter 5 
und der Trennvorrichtung 77 eine Positioniervorrichtung 83 angeordnet sein, welche be- 
vorzugt dvirch einen mechanisch wirkenden Anschlag ausgebildet ist Diese Positioniervor- 
richtung 83 kann beispielsweise durch eine Verkleinerung einer inneren Abmessimg 84 des 
Aii&ahmeraums 78 bzw. Innenraums 10, gegebenenfalls unter Bildung einer in etwa senk- 
recht zur Ltogsachse 14 ausgerichteten AnschlagflSche 85 gebildet sein. An dieser An- 
schlagflache 85 kann sowohl die im ersten Endbereich der Trennvorrichtung 77 angeord* 
nete Dichtungsvorrichtung, insbesondere die Dichtlippen, als auch der weitere Endbereich 
derselben bzw. deren Baxiteile zur Anlage gebracht werden. Damit wird eine dichtende, 
insbesondere fltissigkeitsdichte Abdichtung der voneinander getrennten Medien 2, 3 nach 
Beendigung des Zentrifugiervorganges auch tiber eine l^gere Lagerdauer erzielt. Diese 
Positioniervorrichtung 83 bildet somit einen mechanischen Anschlag ftir die Trennvor- 
richtung 77 zum Beenden der reiativen Verstellbewegung gegenUber dem Au&ahmebe- 
hSlter 5 in Richtung der LSngsachse 14 hin zum weiteren Ende 7 aus. 

Die Verkleinerung des Imienraums 10, ausgehend von der Ansgangsstellung'hin zur Ar- 
beitsstellimg bzw. zwischen dem ersten und weiteren Ende 6, 7, ist auch bei diesem hier 
gezeigten Aufiaahmebehalter 5 realisiert und bildet eine Steuerkurve fUr das selbststandige 
VerschlieUen des oder der StrCmungskanSle im Bereich der Trennvorrichtung 77 aus. Die 
zuvor beschriebene Verjiinguiig des Aufeahmebehalters 5 in seinem Innenraum 1 0 bzw. 
Aufiiahmeraum 78 zwischen den beiden voneinander distanzierten Ebenen 15, 16 kann 
zwischen 0,1® imd 3,0°, bevorzugt zwischen 0,6® und 1,0®, betragen. Bei einem Aufhah- 
mebehaiter der NenngroBe 1 3 nmi (Durchmesser) mit der Nennl^ge 1 00 mm kann der 
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Kegel- bzw. Konuswinkel bezogen auf die L&igsachse 14 und die auBere Oberflache 18, 
beispielsweise 0,34^ betragen. Dieser Kegel- bzw. Konuswinkel ist ttber die gesamte aufie- 
re Langserstreckung zwischen den beiden Enden 6, 7 gleichbleibend gewahlt. Der Kegel- 
bzw. Konuswinkel der inneren OberflSche 80, eben&lls bezogen auf die L^ngsachse 14, 
kann im ersten Teilbereich zwischen dem ersten Ende 6 und der Positioniervorrichtung 83, 
beispielsweise 0,46*" und zwischen der Positioniervorrichtung 83 und der Ebene 16 eben- 
falls 0,46** betragen, Gleichfalls ist es aber auch mOglich, den Abschnitt der Dichtflache 34 
2ylindrisch auszubilden, urn so das Einsetzen des Dichtstopfens 22 der Dichtungsvoirich- 
tung 21 - siehe Fig, 1 - zu erleichtem. 

In den Fig. 12 bis 1 6 ist eine weitere mOgliche und gegebenenfalls fiir sich eigenstSndige 
Ausbildung des Aufiiahmebehalters 5 zur Bildung einer mit einer Verschlussvorrichtung 9 
verschlieBbaren Aufiiahmeeinrichtung 1 fUr Koiperfltissigkeiten, Gewebeteile bzw. Gewe- 
bekulturen gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bau- 
teilbezeichnungen, wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 1 1 verwendet werden. Gleich- 
falls wird, urn unnotige Wiederholungen zu vermeiden, auf die detaillierte Beschreibung in 
den vorangegangenen Fig. 1 bis 1 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen. Es braucht nicht 
besonders betont zu werden, dass diese hier beschriebene Ausbildung des Aufhahmebe- 
halters 5 aber auch mit alien anderen m dieser Beschreibung enthaltenen Ausbildungen 
beliebig miteinander kombiniert werden kann. 

Dieser AufiiahmebehSlter 5 dient wiederum als Aufiiahmeeiniichtung 1 fiir K5rpeifliissig- 
keiten, Gewebeteile bzw. Gewebekulturen, insbesondere zum Einsatz von einem zu tren- 
nenden Gemisch 2, bestehend aus zumindest den, eine unterschiedliche Dichte oufweisen- 
den Medien 3, 4, wie dies bereits in der Fig. 1 vereinfacht dargestellt und beschrieben wor- 
den ist. Anstelle der zuvor beschriebenen Gewindeanordnung 40 sind hier im Bereich der 
offenen Stimseite 19 im Bereich des ersten Endes 6 gleicfamSfiig tiber den Umfang verteilt 
mehrere, im vorliegenden Fall drei, die auBere Oberflache 18 auf die von der LSngsachse 
14 abgewandte Richtung tiberragende FortsMtze 86 angeordnet, wie dies bereits aus dem 
bekannten Stand der Technik entnehmbar ist. Es wfire aber auch mdglich, anstatt der Fort- 
satze 86, die zuvor beschriebenen GewindegSnge 42 in Verbindung mit den Gewindeg^n- 
gen 43 in der K^e 20 einzusetzen, wie dies bereits ausfiibrlich in den vorangegangenen 
Fig. 1 bis 10 erlautert worden ist. 
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Ausgehend von der ofifenen Stimseite 19 erstreckt sich im Bereich des Innenraums 10 die 
Dichtflache 34, welche zur Anlage der Dichtfiache 33 des hier nicht nSher dargestellten 
Dichtstopiens 22 der Dichtungsvorrichtung 21 dient Im Anschluss daran ist der weitere 
Bereich des Inneoraums 10 f&r das Einsetzen der in der Fig. 1 1 vereinfacht dargesteUten 
Trennvorrichtung 77 vorgesehen, wie dies am besten aus der Fig. 13 zu ersehen ist Um 
nun den Einfilllyorgang des Gemisches durch den bzw. die in der Trennvorrichtung bzw. 
durch diese ausgebildeten Str6mungskanal bzw. Verbindungs5ifiiung zu erleichtem, ist im 
Bereich der Ausgangsstellung der eingesetzten bzw. einsetzbaren Trennvorrichtung 77 
mindestens ein DurchstrOmkanal 87 im Bereich zwischen der BehUterwand 1 1 des Auf- 
nahmebehalters 5 und der Trennvorrichtung 77 ausgebildet. Dieser Durchstr5mkanal 87 
dient dazu, die im hmenraum 10 zwischen der Trennvorrichtxmg 77 und dem weiteren En- 
de 7 verbleibende Restluitmenge an der Trennvorrichtung 77 vorbei hin in den Innenraum 
10 zwischen der Trennvorrichtung 77 und dem durch die Dichtungsvorrichtung 21 ver- 
schlossenen Innenraum 10 zu verbringen. Gleichfalls k5nnen die Durchstrdmkanale 87 
auch dazu dienen, Restmengen des Gemisches 2, welche nicht durch den Stromungskanal 
bzw. die VerbindtungsdfGauhg im Bereich der Trennvorrichtung 77 hindurchgestr5mt sind, 
ebenfalls in den zwischen der Trennvorrichtung 77 und dem weiteren Ende 7 ausgebildeten 
Innenraum 10 des AufiiahmebehSlters 5 zu verbringen. 

Wie aus einer Zusammenschau der Fig. 12 bis 16 zu ersehen ist, ist hier der Durchstrom- 
kanal 87 durch mindestens cine in der inneren Oberflache 80 der Behalterwand 1 1 vertieft 
ausgebildete Ausnehmung 88 gebildet. Diese gegentlber der inneren Oberflache 80 vertieft 
ausgebildete Ausnehmimg 88 weist ausgehend von der iimeren Oberflache 80 in radialer 
Richtung hin zur auBeren Oberflache 18 eine Tiefe 89 zwischen 0,1 mm und 1,0 mm, be- 
vorzugt zwischen 0,2 mm und 0,5 mm, auf. Bevorzugt sind mehrere, ilber den inneren Um- 
fang verteilt angeordnete Ausnehmungen 88 vorgesehen, wobei hier eine symmetrische • 
Aufleilung in Bezug zur Langsachse 14 iiber den inneren Umfang vorteilhaft ist. Bs ware 
aber auch m5glich, die Ausnehmung 88 uber den iimeren Umfang dufchlaufend anzuord- 
nen und so diese in Form einer nutfbrmigen Vertiefung bzw. Hohlzylinders auszubilden. 

Die Ausnehmung 88 weist eine koaxial zur Dichtflache 34 angeordnete Basisflache 90 aiif, 
welche somit die Ausnehmung 88 in ihrer Tiefe begrenzt. Zwischen d^ BasisflSche 90 und 
zumindest einer jener in Richtung der Langsachse 14 voneinander distanzi^en Begren- 
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zungsflftchen 91, 92 ist jeweils eine erste tJbergangsflache 93 angeordnet Weiters kann 
zumindest zwischen einer der in Richtung der Langsachse 14 vdneinander distanzierten 
Begrenzungsflachen 91, 92 der Ausnehmung 88 und der inneren OberflSche 80 eine weite- 
re Obergangsflache 94 angeordnet sein. Diese beiden tJbergangsflachen 93, 94 kSnnen 
derart gewShlt sein, dass diese bereits die voneinander distanzierten Begrenzungsflachen 
91, 92 ausbilden. Diese Begrenzungsflachen 91, 92 sind in Richtung der Lfingsachse 14 
gesehen tlber erne Lfingserstreckung 95 voneinander distanziert. Dabei endet die Ltogs- 
erstreckung 95 vor der der DichtflSche 33 des Dichtstopfens 22 zuwendbaren Dichtflache 
34, In der davon abgewendeten Richtung kann die Lfingserstreckung 95 der Ausnehmung 
88 maximal bis bin vor Erreichen der Arbeits- bzw. Trennstellimg der Trennvorrichtung 77 
reichen. Bevorzugt wird diese jedoch kOrzer gewahlt, um lediglich wfihrend dem EinfQll- 
vorgang den Durchstrdmkanal 87 im Bereich der inneren Obearflache 80 und der Trennvor- 
richtung 77 auszubilden und bereits nach einer geringen Verstellung der Trennvorrichtung 
77 hm in Richtung zu semer Arbeitsstellung lediglich em Hindurchstrdmen eines Be- 
standsteiles des Gemisches durch den Str5mungskanal bzw. die Verbindungsoflfiiung im 
Bereich der Trennvorrichtung 77 zu ermfiglichen. Ansonst ist eine dichtende Anlage der 
Dichtlippen der Trennvorrichtung 77 an der inneren Oberflache 80 des Aufiiahmebehalters 
5 zur Erzielung eines einwandfreien Trennergebnisses zu bevorzugen. 

Bel einem mQglichen AusjRihrungsbeispiel sind im AufiiahmebehMlter 5 tiber den inneren 
Umfang verteil fQnf Ausnehmungen 88 vorgesehen, welche bei emer Tiefe von 0,4 mm 
eine GroBe bzw. Ausdehnung in Umfangsrichtung gesehen von 1,9 mm aufweisen. Diese 
Ausnehmungen weisen m Richtung der Langsachse 14 die Langserstreckung 95 von 3 mm 
auf. Wesentlich ist bei der Wahl der Tiefe 89 der Axisnehmung 88, dass m diesem Bereich 
die Behalterwand 11 noch erne ausreichende Starke aufweist, die ausreicht, um die Lager- 
fShigkeit der Aufhahmeeinrichtung 1 in deren ungebrauchten Zustand (Aujfrechterhaitung 
des Vakuums) zu gewahrleisten. Hier wird abhSngig vom Hersteller ein Zeitraum von z.B, 
18 Monaten garantiert, innerhalb welchem der im Innenraum 10 voreingestellte Unter- 
dmck aufrecht erhalten wird, Bei .dieser Auslegung ist speziell in diesem Bereich auf die 
Sauerstoflf- und Wasserdamp§)ermeabihtat des WerkstofiFes Bedacht zu nehmen. 

Wie nun am besten aus den Fig. 12 und 16 zu ersehen ist, begrenzen parallel zur Langsach- 
se 14 ausgerichtete Begrenzungsflachen 96, 97 die Ausnehmung 88 in Umfangsrichtung 
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gesehen. Im Zusammenwirken der beiden Begrenzimgsflachen 96, 97 und der Tiefe 89 der 
Ausnehmung 88 wird ein DurchstrOmquerschmtt 98 begrenzt bzw. festgelegt, welcher der- 
art bemessen ist, dass sowohl Teilmengen des Gemisches 2 bzw. Restluftmengen gleich- 
zeitigjedoch in entgegengesetzter Richtung hindurchstromen konnen, ohne dass ein 
Verstopfen bzw. Verlegen dieses DurchstrOmkanals 87 bzw. der Durchstrdmkanale 87 
damit einhergeht. Dabei betrfigt der minimale Dnrchstrdmquerschnitt 98 des mindestens 
einen DurchstrOmkanals 87 in der zur Ltogsachse 14 senkrecht ausgerichteten Ebene 49 
zumindest 0,4 mm^ EHese Grdfie steUt das minimale AusmaB jener Querschnittsflache dar, 
welche bei einem Einsatz der Anfliahmevorrichtung 1 als Blutprobenentnahmer5hrchen 
ndtig ist, urn ein einwandfreies Hindiirchstrdmen eines Teils des einzuflillenden Gemisches 
bzw. Mediums sowie ein gleichzeitiges VerdrSngen von Restluftmengen in der entgegen- 
gesetzten Durchstidnmchtimg zu erm5glichen. 

Um ein Anhaften bzw. Ablagem von Bestandteilen des Gemisches 2 im Bereich der Aus- 
nehmung 88, insbesondere der Begrenzungsfiachen 91, 92 und/oder 96 bzw. 97 zu ver- 
mindem bzw. aberhaiq>t zu verhindem, ist es vorteilhaft, wenn zumindest eine dieser Be- 
grenzungsfiachen 91, 92, 96, 97 bzw. tJbergangsflachen 93, 94 konkav gekrttmmt ausge- 
bildet ist. Es wSre aber auch mdglich, eine dieser Begrenzungsfiachen 91 , 92, 96, 97 
und/oder Obergangsflachen 93, 94 ebenflachig auszubilden. FOr die Entformung des Auf- 
nahmebehalters 5, insbesondere dessen Kem zur Ausbildung des Innenraums 10, ist es 
vorteilhaft, wenn die der ofiPenen Stimseite 19 ndherliegende Begrenzungsflache 91 bzw. 
die Obergangsflachen 93, 94 emen relativ flachen Obergang hin zur Dichtflache 34 bzw. 
umeren Oberflache 80 ausbilden, wie dies am besten aus der Fig. 15 zu ersehen ist Dabei 
ist die Begrenzungsflache 91 ebenflachig und die zwischen dieser und der Dichtflache 34 
bzw. inneren Oberflache 80 angeordnete Obergangsflache 94 konyex, insbesondere durch 
einen Radius, und die zwischen der Basisflache 90 und der Begrenzungsflache 91 ausge- 
bildete Obergangsflache 93 konkav, bevoizugt ebenfalls durch einen Radius, ausgebildet. 

Um ein Anhaften der Bestandteile des Gemisches 2 im Bereich der inneien Oberflache 80, 
insbesondere des DurchstrSmkanals 87 bzw. der Ausnehmung 88, zu vennindem bzw. 
ttberhaupt zu verhindem, ist es vorteilhaft, wenn diese Oberflache eine Oberflachenstruktur 
aufweist, welche das Anhaften erschwert bzw. verhindert Hier kann insbesondere eine 
Oberflachenstruktur gemafi dem „Lotus-.Bhiten Effekt" Verwendung finden. Damit ist ge- 
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rade in diesem sehr sensiblen Bereich eine Ablagenmg bzw. ein Anhaflen von Resten des 
Gemisches 2 unterbxinden. Diese abweisende Obexflachenstniktur kann aber auch an der 
Dichtimgsvorrichtung 21, den Dichtflachen 33, 34, der Kappe 20 sowie der Trennvorrich- 

tung 77 vorgesehen sein, wobei auch rnir eine bereichsweise Anordniing moglich ist. 

'< 

In den Fig. 17 und 18 ist jeweils eine weitere und gegebenen&Us fUr sdch eigenstdndige 
Ausbildung der Kappe 20 bzw. des AufiiahmebebSlters 5 vereinfacht dargestellt, wobei 
wiederum, nm unndtige Wiederholungen zu veimeiden, auf die detaiUiere Beschreibung in 
den vorangegangenen Fig. 1 bis 16 hingewiesen bzw. Bezug genommen wird. Gleichfalls 
werden iUr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den 
vorangegangenen Fig. 1 bis 16, verwendet 

So zeigt die Fig. 17 die Kappe 20 mit deren Kappenmantel 23, wobei an der der Langsach- 
se 14 zugewendeten Lmenfl^he 41 im Bereich zwischen dem dem Aufeahmebehalter 5 
zugewendeten Bndbereich 39 tind dem Fortsatz 30 Teile der Gewindeanordnung 40 ausge- 
bildet sind. Der oder die Oewindegange 43 sind hier tlber deren LSngsverlauf gesehen, 
durch mehrere, in Umfangsrichtung hintereinander angeordnete und voneinander distan- 
zierte, erste Oewindesegmente 99 gebildet. Die hier gew^te Form der Gewindesegmente 
ist nur beispielhafl fiir eine Vielzahl von m5glichen Ausflihrungsfonneh gewShlt und kfin- 
nen diese die unterschiedlichsten Raumformen aufweisen. So tiberragen auch diese Ge- 
windesegmente 99 die InnenflSche 41 des Kappenmantels 23 in Richtung auf die Lfings- 
achse 14. 

In der Fig. 1 8 ist der Gewindegang 42 am Au&almiebehalter 5 ebenfalls tlber seinen 
Langsverlauf gesehen durch mehrere, in Umfangsrichtung hintereinander angeordnete vmd 
voneinander distanzierte weitere Gewindesegmente 100 gebildet. Auch diese Gewinde- 
segmente 100 kSnnen wiederum die imterschiedlichsten Raumformen aufweisen und die 
auBere Oberflache 1 8 des Aufiiahmebehaiters 5 anf die von der Langsachse abgewandte 
Richtung ttberragen. 

Welters ist in der Fig. 17 im Bereich des Gewindeganges 43 in stricUierten Linien noch 
vereinfacht dargestellt, dass die zuvor bereits detaiUiert beschriebene Beschichtung bzw. 
ein Gleitmittel oder 'ein Gleitmittelzusatz in zumindest einer Vertiefung 101 im Bereich des 
Gewindeganges 43 bevorratet sein kann. Die Vertiefongen 101 sind nur schematisch ver- 

N20O3/O7OOO 



einfacht dargestellt und konnen beispielsweise zwischen den einzelnen Gewindesegmenten 
99 im Kappenmantel 23 und/oder aber auch direkt im Bereich des Gewindeganges 43 an- 
geordnet sein. So konnen beispielsweise mehrere Vertieftjngen 101 aber den Umfang ver- 
teilt im Kappenmantel 23 bzw. den Gewindegangen 43 angeordnet sein, welche zur Auf- 
nahme der Beschichtung und/oder des Gleitmittels bzw. eines Gleitmittelzusatzes dienen. 

In der Fig. 19 ist eine weitere mOgliche und gegebenenfalls fUr sich eigensttodige Ausbil-^ 
dung der Kappe 20 in Verbindung mit der darin eingesetzten Dichtungsvomchtung 21 ge- 
zeigt, wobei wiederum, um unnOtige Wiederholungen zu vermeiden, auf die zuvor erfolgte 
detaillierte Beschreibung in den Fig. 1 bis 18 hingewiesen bzw. Bezug genommen wird. 
Gleichfalls werden fttr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen sowie gleiche Bauteilbezeich- 
nungen, wie in den vorangegangen Fig. 1 bis 18 verwendet. 

Wie bereits zuvor beschrieben, begrenzen die beiden in Richtung der Langsachse 14 von- 
einander distanzierten FortsStze 29, 30 sowie gegebenenfalls der dazwischen eingesetzte 
Haltering 31 an der Innenseite des Kappenmantels 23 den nutfbrmigen Aufoahmebereich 
fOr den Ansatz 32 der Dichtuhgsvorrichtung 21. In diesem Abschnitt des nutfomiigen Auf- 
nahmebereichs ist bei diesem Ausfiihnmgsbeispiel im Kappenmantel 23 zumindest eine 
Durchsetzung 102 angeordnet, welche eine Offaung bzw. einen Durchbruch ausbildet bzw. 
auch nur eine Ausnehmung im Kappenmantel 23 ausbilden kann. 

In diese Durchsetzung 102 ragt im eingesetzten bzw, montierten Zustand der Dichtungs- 
vorrichtung 21 ein den Ansatz 32 ttberragender Vorsprung 1 03 hinein, wodurch sich zu- 
satzlich zu der Halterung bzw, Kupplung der Dichtungsvorrichtung 21 in Richtung der 
Langsachse 14 eine Verdrehsicherung bzw. weitere Kupplung der Dichtungsvorrichtung 
21 gegentiber der Kappe 20 um die Langsachse 14 ausbildet Diese Durchsetzung 102 kann 
die uiiterschiedlichsferi Querschnittsformen aufWeisen lind beispielsweise rund, mehreckig, 
oval usw. ausgebildet sein, wobei die Durchsetzting bevorzugt eine fensterartige Ofi&iimg 
im Kappenmantel 23 darstellt. Sind ttber den Umfang gesehen mehrere Durchsetzungen 
102 im Kappenmantel 23 vorgesehen, ist es vorteilhajft, wenn diese gleichmSBig iiber den 
Umfang verteilt angeordnet sind. So k<3nnen die einzelnen, die die Durchsetzungen 102 
durchragenden Vorspriinge 103 auch die aulJere Oberflache des Kappenmantels 23 tiberra- 
gen und gleichzeitig als Verhinderung zum RoUen bzw. Drehen der gesamten Aufhahme- 
einrichtung im Liegen auf einer ebenen oder abschOssigen Flache Verwendung finden. 
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Ragen die Vorspriinge 103 ein gewisses AusmaB tlber die auBere Oberflache des Kappen- 
mantels 23 vor, konnen diese auch gleichzeitig als Handhabe bzw. Griffelement zmn Ab- 
schrauben der gesamten Verschlussvorrichtung 9 vom Aufiiahmebehalter 5 dienen und so 
die Handhabung verbessem bzw. auch sicherer gestalten. 

Eine weitere zusfitzliche und fllr sich mOglicherweise eigenstSndige Ausbiidung der Kappe 
20 ist noch vereinfacht in der Fig. 19 dargestellt, wobei hier in dem dem Aufdahmebehalter 
5 zuwendbaren und tlbergreifenden Endbereich 39 der Kappe 20 ein bevorzugt rundum 
durchlaufendes, und den Endbereich 39 tiberragendes schtirzenf5rmig ausgebildetes 
Schutzelement 104 vereinfacht dargestellt ist Dieses schiirzenfttrmige Schutzelement 104 
kann nur bereichsweise tiber den Umfang, bevorzugt jedoch rundum durchlaufend, am 
Kappenmantel 23 angecrdnet bzw. ausgebildet sein, Dabei ist es mdglich, das Schutzele- 
ment 104 als eigenen Bauteil an den Kappenmantel 23 anzuformen bzw. das Schutzele- 
ment 104 als integralen Bestandteil des Kappemnantels 23 auszubilden. Wie hier verein- 
facht dargestellt, weist das Schutzelement 104 einen stetig abnehmenden Quersclmitt mit 
zunehmender Entfemung vom Endbereich 39 auf 

Ein hmendurchmess^ 105 des Schutzelements 104 kann dabei in etwa dem aufieren 
Durchm^ser bzw. der iiuBeren Abmessung des AufiiahmebehUters 5, gegebenenfalls zu- 
satzlich, dem Oberstand der OewindegSnge 42 tiber die SuBere Oberfldche 1 8 des Auf- 
nahmebehaiters 5 entsprechen. Dieses Schutzelement 104 dient dazu, einen zus^tzlichen 
Auslaufschutz bzw. Sprit2sschutz ftir einen Anwender der Aufiiahmeeinrichtung 1 auszu- 
bilden, um bei der Abnahme der Verschlussvorrichtung 9 eine ungewoUte Bertihrung, wel- 
che durch Herausspritzen des Inhalts aus den Aufbahmebehalter 5 m5glich ist, zu vermei- 
den. Dadurch konnen wiederum Ansteckungen bzw. ein Ihfizieren des Bedienpersonals 
herabgesetzt bzw. fiberhaupt vermieden werden. 

In der Fig. 20 ist eine weitere mogliche und gegebenenfalls fOr sich eigenstandige Ausbii- 
dung des Aufhahmebehfilters 5 gezeigt, wobei wiederum, um unnStige Wiederholungen zu 
vermeiden, auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 19 hinge- 
wiesen bzw. Bezug genommen wird. Gleichfalls werden fOr gleiche Telle gleiche Bezugs- 
zeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangen Fig. 1 bis 19, verwendet. 
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Der hier dargestellte Aufiiahmebehalter 5 ist wiederum bevorzugt zum Einsetzen einer hier 
nicht naher dargestellten Trennvorrichtung 77 ausgebildet xmd weist anstatt der in den Fig. 
12 bis 16 gezeigten und beschriebenen Ausnehmung 88 zur Ausbildung des Dnrchstrdm- 
kanals 87 im Gegensatz dazu zumindest eine, bevorzugt jedoch mehrere, die innere Ober- 
flache 80 des Aufiiahmebehalters 5 in Richtung auf die Lfingsachse 14 vorragende Rippen 
106 auf. Die Rippen 106 sind stegfbrmig ausgebildet und bevorzugt parallel zur LSngsach- 
se 14 ausgerichtet Zumeist sind mehrere Rippen 106 ttber den Umfang verteilt an der in- 
neren Oberflache 80 der Behalterwand 1 1 angeordnet und bilden zwischen sich - also in 
Umfangrichtung gesehen - die DurchstrGmkanae 87 aus. Die hier nicht nMher dargestellte 
Trennvorrichtung 77 liegt an den der LSngsachse 14 nSherliegenden und somit zugewen- 
deten Begrenzungsflachen der Rippen 106 an, wodurch zwischen der Trennvorrichtung 77, 
den in Umfangsrichtung voneinander distanziert angeordneten Rippen 106 und der inneren 
Oberflache 80 der Behalterwand 1 1 der oder die Durchstromkanale 87 begrenzt ist oder 
smd. Bin Minimumquerschnitt dieses Durchstr5mkanals 87 kann wiederum zumindest 0,4 
mm^ betragen, aber auch grOBer ausgebildet sein. 

AbschlieBend sei noch hinzugeftigt, dass es sich bei diesen zuvor beschriebenen Ausbil- 
dungen der Aufeahmeeinrichtung 1 um Blutprobenentnahmer6hrchen handelt, deren In- 
nenraum 10 nach dem VerschlieBen mit der Verschlussvorrichtung 9 einen gegenttber dem 
ortsOblichen Luftdruck geringeren Druck aufweist, also evakuiert ist. Ftir gewisse Einsatz- 
zwecke kann es aber auch vorteilhaft sein, wenn der Innenraum 10 nur steril, bzw. in die- 
sem ein fiir die Behandlung des einzufUllenden Gutes bevorrateter Wirkstoff eingeflillt ist, 
und dieser nicht evakuiert ist. Es k5nnen aber auch in den evakuierten Innenraum 1 Q nxjr 
der Oder die Wirkstoffe eingefailt sein. 

Die AusfOhrungsbeispiele zeigen mdgliche Aiwfthrangsv AidSriahme.einrich- . 

tung 1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell darge- 
stellten Ausfthrungsvarianten derselben eii^eschrankt ist, sondem vielmehr auch diverse 
Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese 
VariationsmeSglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handehi durch gegenstSndli- 
che Erfindung im K6nnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes liegt. Es 
sind also auch sarntliche denkbaren AusfBhrungsvarianten, die durch Kombinationen ein- 
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zelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfilhrungsvariante mOgUch sind, vom 
Schutzum&ng xnitumfiisst 

Der Ordnung halber sd abschHefiend darauf hingewiesen, dass zum besseren VerstSndnis 
des Aufbaus der Aufeahmeeinrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile, wie Verschluss- 
vorrichtimg 9 und Aufeahmebehaiter 5 teflweise unmaBstabKch und/oder vergrdBert 
und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

Die den eigenslandigen erfinderischen Ldsungen zugmndeHegende Aufgabe kann der Be- 
sckreibung entnommen werden. 

Vor allem kfinnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3, 4, 5; 6, 7. 8. 9; 10; 1 1. 12, 13, 14, 15, 
16; 17; 18; 19; 20 gezeigten AusfOhrungen den Gegenstand von eigenstandigen. erfin- ' 
dungsgemaUen Lesungen bilden und beUebig miteinander kombiniert werden. Die diesbe- 
zOglichen, erfindungsgemaBen Aufgaben und Lesungen sind den Detailbeschieibungen 
dieser Figuren zu entnehmen. 
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Patentansprttche 



1 . Verfahren zum Zusammenbau einer Kappe (20) einer Verschlussvonichtung 

(9) mit einem oflFenen Ende (6, 7) eines Aufeahmebehaiters (5) zur BUdung einer Au&ah- 
meemrichtung (1) jRir KSrperflOssigkeiten, Gewebeteile bzw. Gewebekulturen, bei wel- 
chem zwischen der Verschlussvonichtung (9) und dem Aufliahmebehalter (5) eine relative 
Dreh- bzw. Schwenkbewegung um eine gemeinsame LSngsachse (14) durchgefiihrt wird, 
daduich gekennzeichnet, dass zur Erzeugung der Relativbewegung auf zumindest einen 
der zusammenzubauenden Bauteile eine in etwa in Richtung der Ltogsachse (14) gerich- 
tete Druckkraft (F) ausgetibt wird. 

2. Verfahren nach Anspmch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Druckkraft (F) 

auf die Veischlussvorrichtung (9), insbesondere die Kappe (20), ausgettbt wird. 

3- Verfahren nach Anspruch 1 bder 2, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend 

der Aufbringung der Druckkraft (F) die Verschlussvonichtung (9) relativ gegenUber dem 
AufiiahmebehMlter (5) feststehend gehalten und der AufimhmebehMter (5) in die relative 
Dreh- bzw. Schwenkbewegung versetzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Auf- 
nahmebehalter (5) wShrend der Aufbringung der Druckkraft (F) relativ zur Verschlussvor- 

. richtung (9) feststehend gehalten wird. - - 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die relative Dreh- bzw. Schwenkbewegung durch die Druckkraft (F) mit einer 
GnSBe zwischen 10 N und 50 N bewirkt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeich- 
net, dass vor dem Zusammenbau auf zumindest emen die Aufiiahmeeinrichtung (1) bilden- 
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den Bauteil zumindest bereichsweise im Bereich einer Kupplungsvonichtung (37) zwi- 
schen der Kappe (20) und dem Aiifhahmebehfilter (5) eine Beschichtung aufgebracbt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass durch die Be- 
schichtung die Reibimg zwischen den zusanunenzubauenden Bauteilen fur den FUgevor- 
gang herabgesetzt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprache, dadurch gekennzeich- 
net, dass gleichzeitig mehrere Kappe (20) der Verschlussvorrichtung (9) mit den Au&ah- 
mebehSltem (5) zur Bildung der Aufhahmeeinrichtung (1) in einer gemeinsamen Montage- 
anlage zusammengebaut werden. 

9. Kappe (20) zur Bildung einer Verschlussvorrichtung (9) fOr einen Au&ahme- 
behMlter (5) einer Aufiiahmeeinrichtung (1) ftir K5rper£lQssigkeiten, Gewebeteile bzw. 
Gewebekulturen,, wobei die Ks^pe (20) einen Kappenmantel (23), zwei in Richtung einer 
Ldngsachse (14) voneinander distanzierte Endbereiche (38, 39) und zumindest einen an 
einer InnenflSche (41) des Kappenmantels (23) verlaufend angeordneten ersten Teil einer 
Gewindeanordnung (40) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steigungswinkel (SO) 
mindestens eines Gewindeganges (43) der Gewindeanordnung (40) in Bezug zu einer 
senkrecht zur Langsachse (14) ausgerichteten Ebene (49) aus einem Bereich mit einer un- 
teren Orenze von 2^ und einer oberen Grenze von 30^ ausgewdhlt ist. 

10. Kappe (20) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens 
eine Gewindegang (43) tlber seinen L&igsverlauf gesehen durch mehrere in Umfangsrich- 
tung hintereinander angeordnete und voneinander distanzierte erste Ge\vindesegmente (99) 
gebildet ist. 

1 1 . Kappe (20) nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch gekeimzeichnet, dass die Ge- 
windeanordnung (40) mehrgSngig ausgebildet ist. 



N2003/07000 



12. Kappe (20) nach Anspruch 1 1 , dadurch gekeimzeichnet, dass die Gewindean- 
ordnung (40) drei aber die Innenflache (41) verteilt angeordnete GewindegSnge (43) urn- 
fasst. 

13. Kappe (20) nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass Gewin- 
deanfSnge (51 bis 53) der einzehien GewindegSnge ( 43) in Umfahgsrichtung zuemander 
in etwa um 1 20** verisetzt angeordnet sind. 

14. Kappe (20) nach einem der Ansprflche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
jeweils erne GewindelSnge der die Gevsdndeanordnung (40) bildenden einzelnen Gewihde- 
gange (43) in der senkrecht zur Ltogsachse (14) ausgerichteten Ebene (49) ttber den Urn- 
fang gesehen gleich oder kleiner ist als ein innerer Umfang des Kappenmantels (23) im 
Bereich der Gewindeanordnimg (40). 

15. Klappe (20) nach einem der Ansprttche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
sich ein Gewindegang (43) in etwa ttber den halben inneren Umfang des Kappenmantels 
(23)erstreckt. 

16. Kappe (20) nach einem der Ansprttche 9 bis 1 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
der mindestens eine Gewindegang (43) ttber die Innenfiache (41) des Kappenmantels (23) 
in Richtung airf die LSngsachse (14) vorragenden ansgebildet ist. 

17. Kappe (20) nach einem der Ansprttche 9 bis 1 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
^^J^^6 (40), insbesond^re der oder^e GewindegSnge ,(43), zumindest 

bereichsweise nait einer reibungsmindemden Beschichtung versehen ist bzw. sind. 

1 8. Kappe (20) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschich- 
tung zumindest ein Gleitmittel bzw. einen Gleitmittelzusatz umfasst. 
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1 9. Kappe (20) nach Anspruch 1 7 oder 1 8, dadurch gekennzeichnet, dass die ]Be- 
schichtung und/oder ein Gleitmittel in zumindest einer Vertiefung (1 01) im Beieich des 
Gewindeganges (43) bevorratet ist. 

20. Kappe (20) nach dnem der AnsprOche 9 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass 
dem Werkstoff zur BDdung derselben bereits das Gleitmittel bzw. der Gleitmittelzusatz 
zugesetzt bzw. beigemischt ist. 

21 . Kappe (20) nach einem der AnsprOche 9 bis 20. dadurch gekennzeichnet. dass 
der mindestens eine Gewindegang (43) zumindest an einem mit dem Gewindegang (42) 
des Aufeahmebehalters (5) zusammenwirkenden Abschnitt eine Oberflachenrauhigkeit 
zwischen 0,0125 pm und 0,05 nm aufweist. 

22. Kappe (20) nach einem der AnsprOche 9 bis 21, dadurch gekennzeichnet. dass 
in dieser ttber eine Kupplungsvoirichtung (28) eine Dichtungsvomchtung (21) halterbar ist 
ist. 

23. Kappe (20) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Kupplungs- 
vorrichtung (28) durch in Richtung der LSngsachse (14) voneinander distanzierte und zu- 
mindest bereichsweise Ober den lnnenumfeng angeordnete, den Kappenmantel (23) in 
Richtung auf die Lfingsaohse (14) voiragende FortsStze (29. 30) gebildet ist. welche einen 
nutfBrmigen Aufiiahmebereich an der Ihnenseile des Kappenmantels (23) bilden. 

24. Kappe (20) nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass im Ab- . 
schnitt des nutftJnnigen Aufeahmebereichs im K^penmantel (23) zumindest eine Durch- 
setzung (102) angeordnet ist. in welche die einsetzbare Dichtungsvomchtung (21), insbe- 
sondere deren Ansatz (32), zumindest bereichsweise zum Eingiiflf ausgebildet ist. 

25. Kappe (20) nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Durch- 
setzungen (102) Ober den Umfang verteilt vorgesehen sind. 
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26. Au&ahmebehalter (5) zur BUdung einer mit einer Verschlussvorrichtung (9) 

verschlieBbaren Aufeahmeeinrichtung (1) flir KorpeiflOssigkeiten, Oewebeteile bzw. Ge- 
webekulturen, wobei der Au&iahmebehalter (5) zwei in Richtimg einer LSngsachse (14) 
voneinander distanzierte Enden (6, 7) aufweist imd dieser einen Innenraum (10) umgrenzt, 
wobei mindestens eines der beiden Enden (6, 7) eine ofifene Stimseite (19) aufweist, die 
durch die affenbare Verschlussvorrichtung (9) verschlieBbar ist, imd an einer aufieren 
Oberflache (18) des Aufiiahmebehaiters (5) zumindest ein zweiter Teil emer Gewindean- 
ordnung (40) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steigungswnkel (60) min- 
destens eines Gewindeganges (42) der Gewindeanordnung (40) in Bezug zu einer senk- 
recht zur LMngsachse (14) ausgerichteten Ebene (49) aus emem Bereich mit einer unteren 
Grenze von 2° und einer oberen Grenze von 30** ausgewahlt ist. 



27. Aufiiahmebehalter (5) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der 
mindestens eine Gevrindegang (42) ttber seinen Langsverlauf gesehen durch mehrere m 
Umfangsrichtung hintereinaader angeordnete und voneinander distanzierte weitere Gewin- 
desegmente (1 00) gebildet ist ^ 

28. Aufiiahmebehalter (5) nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Gewindeanordnung (40) mehrgfingig ausgebildet ist, 



29. Aufiiahmebehalter (5) nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Gewindeanordnung (40) drei ttber die auBere Oberflache (18) verteilt angeordnete Gewm- 
degSnge (42) umfasst. 

30. Aufeaianebehalter (5) nach Anspruch 28 oder 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass Gewindeanftoge (54 bis 56) der einzehien Gewindegfinge (42) m Umfangsrichtung 
zueinander in etwa um 1 20® versetzt angeordnet sind. 

3 1 . Aufiiahmebehalter (5) nach eihem der Anspruche 26 bis 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Summe der Gewindelangen der die GewindeanonJnung (40) bildenden 
Gewindegange (42) in der senkrecht zur Langsachse (14) ausgerichteten Ebene (49) ttber 
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den Umfang gesehen gleich oder kleiner ist als ein Eufierer Umfaiig des Aufiiahmebehal- 
ters (5) im Bereich der Gewindeanoidnmg (40). 

32. Aufeahmebehalter (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 3 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich der Gewindegang (42) mit seiner voUen GewindehChe (62) zwischen 
seinem Gewindeanfang (54 bis 56) und seinem Gewindeende (57 bis 59) liber den Umfang 
gesehen ttber einen Winkel (61) zwischen 50° und 80° erstreckt. 

33. Aufliahmebehalter (5) nach Anspruch 32, dadurch gekenn2;eichnet, dass der 
Winkel (61) in etwa 65° betragt. 

34. Aufiaahmebehalter (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Gewindegang (42) im Abschnitt seines Gewindeanfangs (54 bis 56) aus- 
gehend von seiner voUen GewindehShe (62) hin zur aufieren Oberflache (18) einen Ge- 
windeausiauf (63) aufweist, der in seiner Hdhe stetig afanehmend ausgebildet ist, 

35. Aufitiahmebehaher (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Gewindegang (42) im Abschnitt seines Gewindeendes (57 bis 59) aus- 
gehend von seiner voUen GewindehShe (62) hin zur Sufieren Oberflache (18) einen weite- 
ren Gewindeauslauf (64) aufweist, der in seiner H5he stetig abnehmend ausgebildet ist. 

36. Aufliahmebehalter (5) nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Gewindeauslauf (63, 64) durch duien Obergangsradius (65) ausgebildet ist 

37. Aufliahmebehalter (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die jeweils in Umfengsrichtung unmittelbar benachbart angeordneten Ge- 
windegange (42) in Umfangsrichtung voneinander distanziert angeordnet sind. 

38. Aufliahmebehalter (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Gewindequerschnitt des Gewindeganges (42) in einer parallel zur xmd 
durch die LSngsachse (14) verlaufend ausgerichteten Ebene unsymmetrisch ausgebildet ist. 
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39. Aufiiahmebehaiter (5) nach einem der Ansprtiche 26 bis 3 8, dadurch gekeim- 
zeichnet, dass der Gewindequerschnitt im Abschnitt der vollen Gewindehdhe (62) des Ge- 
windeganges (42) eine parallel zur Langsachse (14) ausgerichtete Scheitelflache (72) auf- 
weist* 

40. Aufiiahmebehalter (5) nach Anspnich 26 oder 39, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Gewindequerschnitt auf der der offenen Stimseite (19) des Aufiiahmebehfilters (5) 
zugewandten Seite mit einem ersten Radius (67) ausgehend von der Scheitelflache (72) hin 
zxir auBeren Oberflache (1 8) begrenzt ist. 

41. Au&ahmebehalter (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 40, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Gewmdequerschnitt auf der von der ofifenen Stimseite (19) des Aufhah- 
mebehalteis (5) abgewandten Seite mit einer ausgehend von der auBeren Oberflache (18) 
hin in Richtung auf die offene Stimseite (19) geneigt verlaufenden geradlinigen Cber- 
gangsflache (69) begrenzt ist 

42. Aufiiahmebehalter (5) nach Ansprach 41 , dadurch gekennzeichnet, dass der 
Gewindequerschnitt zwischen der parallel zur LSngsachse (14) ausgerichteten Scheitelfla- 
che (72) und der tJbergangsflache (69) mit einem weiteren Radius (71) begrenzt ist. 

43. Aufiaahmebehalter (5) nach einem der AnsprOche 40 bis 42, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der erste Radius (67) grSBer ist als der weitere Radius (71). 

44. Aufiiahmebehalter (5) nach emem der Ansprttche 26 bis 43, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die GewindeanfSnge (54 bis 56) im Bereich der SuBeren Oberflache (18) bis 
nahe an die oflfene Stimseite (19) desselben heranreichen. 

45. AujBaahmebehalter (5) nach einem der Ansprttche 26 bis 44, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Oewindeanordnung (40), insbesondere der oder die Gewindegange (42), 
zumindest bereichsweise mit einer reibungsmindemden Beschichtung versehen ist bzw. 
sind. 
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46. Aufiiahmebehalter (S) nach Anspruch 45, dadurch gekennzdchnet, dass die 
Beschichtung zumindest ein Gleitmittel bzw. einen Gleitmittelzusatz umfasst. 

47. Aiiftiahmebehalter (S) nach einem der AnsprQdie 26 bis 46, dadurcti gekenn- 
zeichnet, dass der mindestens eine Gewindegang (42) zunundest an einem mit dem weite- 
ren Gewindegang (43) der Kappe (20) zusammenwirkenden Abschnitt eine OberflScheh- 
rauhigkeit zwischen 0,0125 und 0,05 aufweist 

48. Aufhahmebehalter (5) nach einem der AnsprCiche 26 bis 47, dadurch gekeon- 
zeichnet, dass im Berdch einer in den Linenranm (10) einsetzbaren Trennvorrichtung (77) 
fOx deren Ansgangsstellung eine RQckhaltevorrichtung (79) angeordnet ist. 

49. Au&ahmebehMlter (5) nach Anspruch 48, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Riickhaltevoirichtung (79) diirch zumindest einen Uber den Umfang der inneren Oberfli- 
che (80) in Richtung auf die LSngsacfase (14) vorragenden Ansatz (81) gebildet ist. 

50. Aufhahmebehalter (5) nach Anspruch 48 oder 49, dadurch gekennzeichnet, 
dass die RtLckhaltevorrichtung (79) durch einen zumindest bereichsweise tlber den Umfang 
der inneren Oberflache (80) in Richtung auf die L3ngsachse (14) vorragenden Steg (82) 
gebildet ist. , 

51. Aufiiafamebehalter (5) nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Steg (82) durchlaufend tiber den Unofang der inneren Oberflache (80) angeordnet ist. 

52. Aufiiahmebehalter (5) nach einem der Anspriiche 48 bis 5 1 , dadurch gekeim- 
zeichnet, dass die Rtxckhaltevorrichtung (79) durch eine Verkleinerung einer inneren Ab- , 
messung (13) des Innenraums (10) gebildet ist 

53. Aufiiahmebehalter (5) nach einem der AnsprUche 48 bis 52, dadurch gekeim- 
zeichnet, dass die Rtickhaltevorrichtung (79) durch eine tiber den Umfang der inneren O- 
berflache (80) durchlaufend ausgebildete nutfttrmige Vertiefung gebildet ist. 
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54. Au&ahmebehaiter (5) nach einem der AnsprOche 48 bis S3, dadurch gekeiin- 
zeichnet, dass im Bereich einer Arbeitsstellimg fiir die in den Innenraum (10) einzusetzen- 
de Treimvorrichtung (77) eine Positioniervonichtung (83) angedidnet ist. 

55. AufiiahmebehMlter (5) nach Anspruch 54/ dadurch gekennzeichnet, dass die 
Positioniervorrichtung (83) durch eine Verkleinerung einer inneren Abmessimg (84) des 
Innenraums (10) gebildet ist. 

56. Aufhalunebehaiter (5) nach Aiispruch 54 Oder 55, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Positioniervorrichtung (83) durch eine in etwa senkrecht zur Ltogsachse (14) aus- 
gerichtete Anschlagflache (85) gebildet ist. 

57. Au&ahmebehttter (5) nach einem der AnsprQche 26 bis 56, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Verjtlngung des Au&ahmebehalters (5) in seinem Innenraum (10) bzw. 
seines Au&ahmeraums (1 17) zwischen den beiden Ebenen (15, 16) zwischen 0,1^ und 
3,0°, bevorzugt zwischen 0,6® und 1 ,0**, betrdgt. 

58. Au&ahmebehalt^ (5) zur Bildung einer mit einer Verschlussvorrichtung (9) 
verschliefibaren Au&ahmeeinrichtung (1) fOr KOiperfHlssigkeiten, Gewebeteile bzw, Ge- 
webekulturen, wobei der Aufliahmei^ehalter (5) zwei in Richtung einer Ldngsachse (14) 
voneinander distanzierte Enden (6, 7) aufweist und dieser einen Innenraum (10) umgrenzt, 
wobei mindestens eines der beiden Enden (6, 7) eine offene Stimseite (19) aufweist, die 
durch die dffenbare Verschlussvorrichtung (9) verschlieBbar ist, und in den Innenraum (1 0) 
dutch die offene Stimseite (19) erne Trennvonichtung (77) in deren Ausgangsstellung ein- 
setzbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Ausgangsstellung der einsetzba- 
ren Trennvorrichtung (77) mindestens ein Durchstr6mkanai (87) zwischen einer Behaiter- 
wand (1 1) des Aufiiahmebehalters (5) und der einsetzbaren Trennvorrichtung, (77) ausge- 
bildet ist. 
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59. Aufoahmebehalter (5) nach Anspruch 49, dadwch gekennzeichnet, dass der 
mindest^ns eine Durchstromkanal (87) in der senkrecht zur Lfingsachse (14) ausgerichteten 
Ebene (49) einen minimalen piirchstr5mquerschmtt (98) von zumindest 0,4 mm^ aiifweist. 

60. Aufiiahmebehalter (5) nach Anspruch 58 oder 59, dadxirch gekennzeichnet, 
dass An&ahmebehalter (5) nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dass der mindes- 
tens eine Durchstrdmkanal (87) dutch mindestens eine in einer inneren Oberfllche (80) der 
Behalterwand (1 1) vertielt ausgebildete Ausnehmung (88) gebildet ist. 

61 . Aufoahmebeh^ter (5) nach Ansfpruch 60, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
LSngserstreckung (95) der Ausnehmung (88) in Richtung der LSngsachse (1 4) vor einer 
einer DichtflSche (33) eines Dichtstopfens (22) zuwendbaren Dichtflache (34) endet 

62. AufiiahmebehMlter (5) nach Anspruch 60 oder 61 , dadurch gekennzeichnet, 
dass die Langserstreckung (95) der Ausnehmung (88) in Richtung der LSngsachse (14) auf 
die von der offenen Stimseite (19) abgewendete Richtung vor der Arbeits- bzw. Trenn- 
stellung der Treimvorrichtung (77) endet. 

63. Aufioiahmebehaiter (5) nach einem der Ansprttche 60 bis 62, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich die Ausnehmung (88) ausgehend von der inneren Oberflache (80) in 
radialer Richtung hin zur SuBeren Oberflache (18) Hber eine Tiefe (89) zwischen 0,1 mm 
und 1,0 nun, bevorzugt zwischen 0,2 mm und 0,5 mm, erstreckt. 

64. Aufiiahmebehfilter (5) nach einem der Ansprttche 60 bis 63, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mehrere ttber den inneren Umfang verteilt angeordnete Ausnehmung (88) 
vorgesehen sind. 

65. AufhahmebehaltjBr (5) nach Anspruch 64, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausnehmungen (88) symmetrisch ttber den inneren Umfang verteilt angeordnet sind. 
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66. Aufiiahmebehaiter (5).nach einem der AnsprQche 60 bis 63, dadurch gekeim- 
zdchnet, dass die Ausnehmung (88) tlber den iimeren Umfang durchlaufend angeordnet 
ist 

67. Aufiiahmebehalter (5) nach einem der Ansprtlche 60 bis 66, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwischen einer BasisfLSche (90) der Ausnehmung (88) und zumindest einer 
jener in Richtung der Langsachse (14) voneinander distanzierten Begienzungsflfichen (91, 
92) der Ausnehmung (88) eine erste tJbergangsflSche (93) angeordnet ist, 

68. Au&ahmebehalter (5) nach einem der AnsprQche 60 bis 67, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zmnindest zwischen einer der in Richtung der LSngsachse (14) vonemander 
distanzierten BegrenzungsflSchen (91, 92) der Ausnehmung (88) und der inneren Oberfla- 
che (80) eine weitere Obergangsflache (94) angeordnet ist 

69. Au&ahmebehalter (5) nach Anspruch 67 oder 68, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest eine der tJbergangsflachen (93, 94) bzw. Begrenzungsflachen (91, 92, 96, 
97) konkav gekrOmmt ausgebildet ist. 

70. AufaahmebehMlter (5) nach einem der Anspriiche 67 bis 69 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zumindest eine der Obergangsfiachen (93, 94) bzw. Begrenzungsflachen 
(91, 92, 96, 97) ebenflachig ausgebildet ist. ^ 

71 . Aufeahmebehalter (5) nach einem der Anspriiche 67 bis 70, dadurch gekem- 
zeichnet, dass zummdest dne dCT (93^, 94) bzvy.. Begrenzungsflachen 
(91, 92, 96, 97) konvex gekrttmmt ausgebildet ist. 

72. Aufiiahmebehalter (5) nach Anspruch 58 oder 59, dadurch gekennzeichnet, 
dass der mindestens eine DurchstrSmkanal (87) durch mindestens eine die innere Oberfla- 
che (80) der Behalterwand (1 1) in Richtung auf die Langsachse (14) vorragende Rippe 

(1 06) ausgebildet ist. 
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73. Aufoahmebehaiter (5) nach Anspnich 72, dadurch gekennzeichnet, dass die 
mindesteais eine Rippe (106) paraUel zur LSngsachse (14) ausgerichtet ist 

74. Aufhahmebehfilter (5) nach einem der Ansprilche 26 bis 73, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dieser zxnnindest im Bereich des DurchstrOmkanals (87) eine Oberflachen- 
struktur, insbesondere mit einem Lotus-Blaten Eflfekt, aufweist 

75. Aoifeahmebehalter (5) nach einem der AnsprQche 58 bis 74, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der auBeren Oberflache (1 8) desselben zumindest ein zweiter Teil einer 
Gewindeanordnung (40) angeordnet ist, wobei ein Steigmigswinkel (60) mindestens eines 
Gewindeganges (42) der Gewindeanordnung (40) in Bezug zu einer senkrecht zur LSngs- 
achse (14) ausgerichteten Ebene (49) zwischen T und 25° betragt 

76. AufiiahmebehaltCT (5) nach emem der Ansprttche 58 bis 75, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass dieser nach einem oder mehreren der Ansprttche 19 bis 39 ausgebildet ist. 

77. Aufiiahmeeinrichtung (1), die mmdestens eine Kappe (20), eine darin gehal- 
tene Dichtungsvorrichtung (21) sowie einen Aufiiahmebehalter (5) umfasst, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kappe (20) nach einem der Anspriiche 9 bis 25 und der Aufiiahme- 
behalter (5) nach einem der AnsprOche 26 bis 76 ausgebildet ist. 



78. Aufiiahmeeinrichtung (1) nach Anspruch 77, dadurch gekennzeichnet, dass 

ein gegentiber der auBeren Atmosphafe abgeschlossener Innenraum (10) auf einen gegen- 
ttber dem auBeren Umgebungsdruck geringeren Drack abgesenkt, insbesondere evakuiert 
ist. 
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71 Radius 

72 Scheitelflache 

73 Au&ahme 

74 Halteplatte 

75 Positioniereimichtung 
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78 Aufbahmeraum 
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80 Oberflache 
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84 iimere Abmessung 
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Zusammenfassung 



Die Erfmdimg betriffl ein Verfahren zum Zusammenbau einer Kappe (20) einer Ver- 
schlussvorrichtung (9) mit einem offenen Ende (6, 7) eines Aufhahmebehaiters (5) zur 
Bildung einer Aufiiahmeeinrichtung (1) flir KfirperflOssigkeiten, Gewebeteile bzw. Gewe- 
bekulturen, bei welchem zwischen der Verschlussvorrichtung (9) und dem Aufhahmebe- 
halter (5) eine relative Dreh- bzw. Schwenkbewegung um eine gemeinsame Langsachse 
(14) durchgefOhrt wird. Zva Erzeugung der Relativbewegung wird auf zumindest einen dei 
'zusaimnenzubauenden Bauteile eine in etwa in Richtung der LSngsachse (14) gerichtete 
Druckkraft (F) ausgeiibt. Weiters betrifft die Erfindung auch noch eine Kappe (20) zur 
Bildung der Verechlussvorrichtung (9), einen Aufiiahmebehaiter (5) sowie eine daraus 
gebildete Aufiiahmeeinrichtung (1), die mindestens die Kappe (20), eine darin gehaltene 
Dichtungsvorrichtung (21) sowie den Aufiaahmebehalter (5) umfasst. 

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden. 
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